(BnF 


Gallica 


Abrégé  du  grand  dictionnaire 
de  technologie,  ou  Nouveau 
dictionnaire  des  arts  et 
métiers,  de  l'économie 
industrielle  et  [...] 


Source  gallica.bnf.fr/  Bibliothèque  nationale  de  France 


(BnF 


Gallica 


Francoeur,  Louis-Benjamin  (1773-1849).  Abrégé  du  grand 
dictionnaire  de  technologie,  ou  Nouveau  dictionnaire  des  arts  et 
métiers,  de  l'économie  industrielle  et  commerciale.  1836. 

1/  Les  contenus  accessibles  sur  le  site  Gallica  sont  pour  la  plupart 
des  reproductions  numériques  d'oeuvres  tombées  dans  le 
domaine  public  provenant  des  collections  de  la  BnF.  Leur 
réutilisation  s'inscrit  dans  le  cadre  de  la  loi  n°78-753  du  17  juillet 
1978  : 

-  La  réutilisation  non  commerciale  de  ces  contenus  est  libre  et 
gratuite  dans  le  respect  de  la  législation  en  vigueur  et  notamment 
du  maintien  de  la  mention  de  source. 

-  La  réutilisation  commerciale  de  ces  contenus  est  payante  et  fait 
l'objet  d'une  licence.  Est  entendue  par  réutilisation  commerciale  la 
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PACKFONIE  Ccl  alliage  qu’on  appelle  ans^î  quelquefois  «r- 
genlon  et  maUlec/tor,  est  formé  de  nickel,  de  cuivre  et  de  zinc. 
DuamV  il  a  été  préparé  avecsoin  et  dans  des  proportions  conve- 
naljleSjil  imite  assez  bien  l’argent  de  vaisselle;  sa  blancheur,  sa 
dureté,  la  dillicullé  avec  laquelle  il  s’altère,  permettent  de  le 
substituer  avantageusement  à  l’argent  dans  une  foule  de  circons¬ 
tances.  On  en  fait  un  usage  très  considérable  en  Allemagne  et  en 
Angleterre  pour  presque  tous  les  objets  de  sellerie  et  une  foule 
d’ustensiles  de  ménage,  d’instrumens  de  physique  et  de  chirur¬ 
gie,  des  boîtes  de  serrures,  des  couverts,  des  balances,  etc.  Cet 
alliage  commence  à  se  répandre  en  France  où  il  en  existe  déjà 
quelques  fabriques. 

Le  zinc,  le  cuivre  et  le  nickel  qui  entrent  dans  la  tomposition 
Abrégé,  T.  V.  % 


I 


PAILLI*:. 

I 

lUi  paukfond  ilüi  vent  T-lve  purs.  Les  proportions  dans  lesquelles  on 
allie  ces  métaux  sont  siisccptibles  tic  varialions  assez  grandes.  On 
o])lieiitim  alliage  très  blanc,  liés  ductile  et  malléable  avec  5  par¬ 
ties  de  nickel,  13  de  cuivre  et  7  de  zinc.  Cependant  l’alliage  est 
encore  plus  blanc  et  plus  malléable  lorsqu’on  remplace  les  pro¬ 
portions  précédentes  par  les  suivantes  : 


Nickel  ....... 

1 

20 

Cuivre . 

O 

()0 

Z-îne . 

1 

20 

100 

T,a  fusion  de  ces  métaux  s’exécute  de  la  même  manière,  dans 
les  mêmes  fourneaux  cl  dans  les  mêmes  creusets  <|uc  celle  du  lai¬ 
ton  et  du  bronze.  Les  règles  prescrites  pour  la  fabrication  de  ces 
dctix alliages  s’uppliqueul  en  tout  point  à  celle  du  packfond. 

Ou  introduit  d’abord  le  cuivre  et  le  nickel  dans  le  creuset  : 

1 

quand  ils  sont  fondus,  on  y  a|onlepcu  à  peu  le  zinc  eu  morceaux 
légèrement  cliauffés.  Atin  d’éviter  l’oxidalion  du  bain  ,  on  a  soin 
(.le  le  recouvrir  d’une  très  légèi'e  couche  de  poussière  de  charbon. 

La  combinaison  de  parties  égales  de  nickel  cl  de  cuivre,  sans 
zinc,  est  d’un  beau  Jjlatic,  trèsmalléablc  et  susceptible  d’acquérir 
un  poli  magnifique.  On  peut  le  placer,  quant  à  sa  couleur,  entre 
l’argent  et  le  platine. 

Deux  parties  de  cuivre  et  une  de  nickel  donnent  un  alliage 
qui  a  1  CS  mCaies  propriétés  que  le  précédent,  si  ce  n’est  que  sa 
couleur  présente  une  faible  nuance  rougeâtre.  P...7.E. 

PADOU.  Ruban  dont  la  ciiaîne  est  en  fil  de  lin  ou  de  cîianvro 
assez  fin ,  et  la  trame  en  soie  ou  en  Ijouitc  de  soie  .Pu. 
PAlLLASSOiN,  Voy,  Nattes.  Pr- 

PAILLE.  Son  principal  usage  c.st  pour  la  nourrilurc  des  bes¬ 
tiaux.  Celle  de  froment  mérite,  sous  ce  rajiport,  la  préférence, 
parce  qu’elle  contient  plus  de  parties  nulrivcs.  Colle  d’avoine 
est  meilleure  que  celle  d’orge  ,  qui  n’est  guère  dans  le  commerce, 
et  se  consomme  sur  place.  Enfin,  la  paille  de  seigle  est  la  plus 
chère,  parce  qu’elle  est  plus  longufe;  ou  l’emploie  A  faire  des 


I» 


I 


n 


t 
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PAitti8so;<5,  tîo8  lîétis,  des  nattes,  des  sièges  de  chaise,  des  toits 
de  chaumières,  etc. 

Les  chevaux  dont  la  paille  et  Tavoînc  sont  la  principale  iiour- 
rilure  jouissent  d’une  meilleure  sanie  et  résistent  mieux  à  la 
fatigue.  Lorsqu’on  la  hache  (  Phj.  llACiiEPAiLti  ) ,  et  qu’on  la 
stratifie  avec  du  foin  et  de  la  luxerne,  on  en  tire  un  excellent 
parti.  On  estime  que  la  quantité  moyenne  de  paille  récoltée  sur 
un  arpent  de  terre  de  première  (fualité  est  de  2500  livres  ;  mais 
ce  résultat  varie  beaucoup,  selon  les  années  et  les  localités. 

Un  des  usages  les  plus  remarqnahlcs  de  la  paille  consiste  à  en 
composer  de  petits  meubles,  tels  qu’étuis ,  boîtes,  chaises, 
chapeaux,  etc.  Les  chapeaux  d’Italie  sont  surtout  très  recher¬ 
chés,  à  raison  de  réléganco-dii  travail  :  on  les  fait  avec  une  va¬ 
riété  particulière  de  froment,  dont  le  chaume  est  soliile  et  très 
fin  ;  on  cultive  cette  variété  en  'loscanc,  dans  les  sols  arides. 

Les  pailles  de  toutes  les  céréales  ne  sont  pas  également  propres 
à  ces  sortes  d’ouvrages  ;  il  a  fallu  choisir  celte  qui  est  ordinai¬ 
rement  la  plus  blanche,  la  plus  mince ,  et  dont  le  tuyau  est  le 
-plus  gros  et  le  plus  long.  J/orge  ddeacc rangs  ou  pamelle,  hordenm 
dlsticho7if  L. ,  a  toutes  les  qualités  désirables.  Elle  diffère  de  Vorge 
coîfïinune,  en  ce  que  son  épi  est  plat  et  long. 

Aux  approches  de  la  récolte,  et  lorsque  l’épi  est  formé,  on 
préfère  l’orge  dont  les  pailles  sont  les  plus  belles;  et  lorsqu’elles 
ont  jauni,  on  en  coupc  quelcpies-uncs  avec  des  ciseaux  près  de 
la  terre,  on  les  dépouille  de  leurs  feuilles,  et  l’on  examine  si 
elles  ne  sont  pas  tachées.  Avant  le  moment  de  la  récolte  ,  ou 
s’arrange  avec  le  propriétaire,  qui  laisse  couper  facilement  ce 
dont  on  a'besoin  ,  pourvu  qu’on  lui  donne  les  épis,  qu’on  a  soin 
de  détacher  avec  des  ciseaux.  Une  javelle  est  plus  que  suffisante 
pour  le  travail  d’une  personne  pendant  toute  une  année. 

Arrivé  chez  soi,  on  sépare  les  tuyaux  à  l’aide  de  ciseaux;  on 
coupe  au-dessus  et  au-dessous  de  chaque  noeud,  on  rejette  les 
nœuds,  les  enveloppes  et  le  tout  petit  tuyau  du  haut,  qui  a  un 
trop  petit  diamètre  pour  être  d’aucune  utilité.  Les  plus  beaux 
tuyaux  sont  ceux  qui  ont  de  15  à  20  ceiilimètres  de  long,  de  la 
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grosseur  d’une  plume  à  écrire,  qui  ne  présentent  aucune  tache , 
et  qui  sont  minces. 

On  classe  les  tuyaux  selon  leur  longueur ,  et  on  les  place  au 
fur  cl  ù  mesure  dans  des  hoites  à  compartlnicns.  Quoique  la 
paille  soit  ordiiiaircmeiil  jauualrc ,  il  n’est  pas  dilïiciJe  de  lui 
donner  uii  beau  blanc.  On  emploie  pour  cela  le  cblorure  de  chaux 
liquide  ÜLAKCnÎMEiM')  ;  on  opère  d’une  manière  analogue, 

mais  le  blaiicliîment  est  plus  prompt  que  pour  les  i  oilcs. 

On  ne  prend  ces  précautions  que  pour  les  couleurs  très  tendres  , 
telles  que  le  rose  clair,  la  couleur  de  cbaîr ,  le  lilas  tendre,  le 
jaune  serin,  le  bleu  céleste  ou  l’azur,  etc.  Pour  les  autres  cou¬ 
leurs  moins  délicates,  on  se  sert  du  soufrage. 

Il  y  a  certaines  couleurs  qui  ne  prennent  bien  sur  la  paille 
qu’aprés  qu’elle  a  été  ouTcrle  ,  en  introduisant  dans  le  tuyau  un 
fuseau  en  liois. 

Si  Von  cherchait  à  ouvrir  les  pailles  en  les  prenant  dans  un 
état  de  sécheresse  complet,  on  n’en  pourrait  janaais  venir  ù 
lioutj  clics  SC  briseraient,  et  ne  pourraient  servir  ù  aucun  usage. 
11  faut  les  laisser  passer  la  nuit  sur  le  pavé  d’une  pièce  au  rez- 
dc-chaussée  :1a  fraîcheur  leur  communique  une  humidité  snlTi- 
sautc  pour  les  ouvrir  facilement,  les  dresser  et  les  aplatir. 

Quand  le  brin  de  paille  est  fendu  dans  sa  longueur,  on  l’aplatît 
en  le  frottant  fortement  sur  une  planche  bien  lisse,  en  bois  de 
pommier  ;  M-  Ec  Normand  propose,  pour  abréger  celte  opéra- 
tion ,  nnc  sorte  de  laminoir  qui  produit  la  fente  elle  planage. 

Quant  aux  couleurs  dont  on  teint  les  pailles,  ce  sujet  rentre 
dans  celui  de  tous  les  genres  de  teikti  ees;  nous  ne  nous  y  arre- 
Icroris  pas. 

Les  pailles  teinies  ou  de  couleur  naturelle,  blancliies  ou  sou¬ 
frées,  ne  sont  jamais  employées  qu’elles  n’aient  été  mises  en 
planches,  c’est-ù'-dire  lissées  de  nouveau,  réglées,  et  collées 
1  une  U  cote  de  l’autre  sur  des  feuilles  de  papier  très  mince,  afin 
d’éviter  les  épaisseurs. 

(diaque  planche  se  compose  ordinaircmeut  de  15  à  20  pailles, 
selon  leur  largeur.  Ou  conintcucc  par  les  trier  une  à  une  pour 
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régulariser  les  nuances;  car  toutes  les  pailles  d’uu  même  bain, 
ne  prennent  pas  la  même  nuance. 

Lorsqu’elles  ont  été  triées,  on  les  règle.  Pour  cela,  sur  une 
forte  planche  de  pommier ,  bien  unie  ,  on  étend  la  paille  du 
côté  lisse,  on  la  couvre  d’une  règle  mince,  en  fer,  bien  droite, 
de  manière  qu’on  ne  yoie  déborder  qu’un  très  léger  filet  de 
paille;  on  coupe  ce  filet,  à  l’aide  d’une  lame  bien  tranchante 
qui  a  la  forme  d’un  grattoir,  et  qn’on  nomme  lamette. 

On  étend  sur  une  planche  lisse',  une  feuille  de  papier  fin,  de 

la  grandeur  de  la  planche  de  paille  qu’on  veut  faire.  On  couvre 

toute  la  feuille  de  colle  de  larine,  à  l’aide  d’un  pinceau,  et  l’on 

colle  les  pailles  ù  côté  l’une  de  l’autre,  en  faisant  attention  qu’elles 

ne  chevauchent  pas,  et  qu’elles  ne  laissent  pas  de  vide  entre  elles; 

on  passe  dessus  un  torchon  propre,  afin  de  les  assurer  et  d’en* 

« 

lever  la  colle  superlluc,  et  avec  de  bons  ciseaux  on  coupe  non- 
seulement  les  bouts  de  pailles  qui  excèdent  le  papier,  mais  en¬ 
core  une  petite  languette  de  papier.  Alors  on  met  cette  pièce 
collée  sous  une  première  planchette ,  entre  des  feuilles  depapier, 
et  l’on  donne  un  léger  tour  de  presse. 

On  passe  à  la  seconde  feuille;  on  la  colle  de  même,  et  on  la 
place  sous  une  seconde  planchette,  entre  le  papier.  On  sort  la 
première  qu’on  y  a  placée,  on  la  détache  du  papier  avec  lequel 
clic  s’est  collée,  ce  qui  a  lieu  sans  peine,  puisque  la  dessiccation 
n’est  pas  complète  ;  ou  met  ce  papier  à  sécher,  et  on  le  rem¬ 
place  par  un  cahier  de  papier  sec.  On  porte  cette  première 
planche  entre  les  deux  dernières  planchettes,  dans  le  cahier  de 
papier,  et  l’on  donne  un  bon  coup  de  presse. 

On  continue  de  même  jusqu’à  ce  qu’on  ait  terminé  toutes  les 
planches  fpie  peut  contenir  la  pressée. 

C’est  avec  ces  brins  de  paille  colorés,  aplatis  et  préparés  qu’on 
exécute  mille  jolis  ouvrages  de  patience  et  d’adresse.  Entrer  dans 
les  détails  des  tours  de  mains  et  des  outils  que  l’ouvrier  emploie , 
serait,  de  notre  part,  un  emploi  déplacé  du  petit  nombre  de 
pages  dont  nous  pouvons  disposer,  et  qui  seront  mieux  appli¬ 
quées  à  des  objets  d’une  industrie  plus  active  et  plus  importante. 
Nous  renvoyons  donc  au  grand  dictioanairc  techuologique. 
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■  Les  chapeaux  de  paîUe ,  siii'lout  ceui  (fui  nous  viennent  de  Flo¬ 
rence  ,  sont  fornius  de  nattes  Ircssccs  de  7  à  11  et  meme  13  brins 
de  paille,  d’n  ne  variété  ii'cpeautre,  iriticurn  spctUiy  qii’on  cultive 
exprès  en  Toscane.  Ces  nattes  très  fines,  sont  réunies  par  leurs 
bords,  en  les  contournant  ey  spirale.  On  en  compte  IA  et 
plus  dans  un  décimètre  de  larginu’.  Elles  sont  délicatement  cou¬ 
sues  ;  ce  sont  des  femmes  qui  se  livrent  à  ce  genre  de  fabrication, 
et  les  dames  en  font  des  parures  fort  élégantes.  Inutile  de  dire 
que  la  paille  débarassée  de  scs  nœuds,  fendue,  humectée,  apla¬ 
tie  et  soufrée,  comme  il  a  été  expliqué  ci-dessus,  fournit  des 
rubans  fort  étroits  dont  on  fait  les  tresses,  en  raccordant  les 
brins  avec  soin.  Souvent  même  les  brins  de  paille,  déjà  fort 
étroits,  sont  encore  divisés  dans  leur  longueur,  avec  un  canif  ou 
des  aiguilles;  on  peut  même  assembler  ces  produits  délicats  sous 
la  forme  de  fleurs  et  de  divers  orncnicns.  On  ne  doit  jamais 
apercevoir  les  coutures  de  jonction  des  tresses.  La  presse,  le 
repassage,  divers  aprêts  donnent  au  ebapeau  le  brillant  et  la 
consistance  nécessaires. 

On  fait  encore  des  chapeaux  en  tissus  ligneux,  en  .yxo’frriV, 
en  paille  de  riz ,  en  osier,  etc.;  ces  produits,  plus  ou  moins 
grossiers,  sont  livrés  à  la  cousoimnation  à  très  bas  prix  ^  et  sont 
l’objet  d’un  commerce  assez  étendu.  -  Fn. 

PAILLETTES.  Petits  distjucs  ndnccs,  percés  dans  le  milieu, 
dont  ou  se  sert  dans  les  broderies. 

On  fait  avec  du  ftl  d’or,  d’argent,  de  enivre  ou  d’acîcr,  de  La 
CAiNKETiiLE,  d’après  les  moyens  que  nous  avons  indiqués;  on 
coupe  avec  des  ciseaux  chaque  cercle,  que  l’on  place  sur  un  bon 
las  d’acier  poli,  semblable  à  ceux  dont  se  servent  les  ballcurs 
d’or,  et  à  l’aide  tic  leurs  gros  marteaux,  et  à  petits  coups,  on 
Qplalit  le  fil,  et  l’on  rend  la  pailleUe  aussi  mince  qu’on  le  désire. 
Lorsqu’on  a  atteint  l’épaisseur  demandée ,  la  padllctteest  parfaite¬ 
ment  polie  sur  CCS  deux  faces.  Les  deuxbquts  du  fil  qui  forment 
le  cercle  de  la  cannetiiie  ne  se  jnignent  pas,  et  il  reste  de  ce  côté 
une  feule  plus  ou  moins  large,  que  l’on  aperetnt  sur  tontes  fes 
paillettes.  Fa. 

PALAN,  {-drls  mècanifpies.)  IjCS  marins  douueiit  ce  nuiii  et 
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celui  de  calioyne  ù  une  espèce  de  Moüfle  loriiiée  de  trois  poulies 
assemblées  dans  une  même  cliuppe,  ((u’on  attache  aux  Tcrgucs 
pour  bander  les  étais  ou  enlever  des  fardeaux  et  des  marchan¬ 
dises  pesantes.  Une  des  cordes  du  palan  s’appelle  éiaguef  ntantvl; 
l’autre  ,  la  troisième  drisse,.  Fa. 

PALLADIUM.  Ce  métal  a  été  découvert  parAVollaston  dans  le 

9 

minerai  de  platine.  Il  est  d’un  blanc  [u'esqu’aussi  lïeaii  que  celui 
de  l’argent,  très  malléable,  iiilusibîe  à  la  température  dp  nos 
fourneaux  et  «ruiie  densité  d’environ  il, 5. 

Le  palladium  a  très  peu  d’aiïiiiitc  pour  l’oxigène  pi  ne  subit 
aucune  altération  de  la  ]iarl  de  raîr,  même  à  une  température 
blanche.  L’acide  nitrique  l’attaque  et  le  dissout  en  dégageant  des 
vapeurs  nitreuses,  et  prenant  une  teinte  rouge  lilciultre.  L’eau 
régale  l’altère  avec  la  plus  grande  facilité. 

Le  palladium  forme  avec  l’oxigène  deux  oxides  dans  lesquels 
l’oxigène  marche  comme  les  nombres  1  et  2.  Sa  combinaison  avec 
le  cyanogène  est  très  remartjualile.  Comme  elle  est  insoluble,  ou 
met  cette  propriété  à  prolit  }>our  préparer  le  palladium  et  le  sé- 

n 

parer  des  métaux  qui  raccompagnent  et  forment  des  cy  anures 
solubles.  On  verse  dans  ces  dissolutions  du  cyanure  de  mercure, 
ou  recueille  le  précipité,  on  le  lave  et  on  le  calcine  ensuite  pour 
en  chasser  le  cyanogène. 

Le  palladium  a  été  rencontré  deiuiis  quelques  années  dans  un 
grand  nombre  de  minerais  d’or  et  d’argent  du  Mexique.  Il  en 
existe  à  Londres  des  quantités  considérables  provenant  de  l’alîi- 
nage  de  ces  deux  métaux.  Cependant,  comme  le  palladium  est 
encore  aujourd’hui  uii  des  métaux  les  plus  chers,  scs  usages  sont 
très  restreints.  La  propriété  qu’il  possède  de  résister  aux  émana¬ 
tions  sulfureuses,  sa  lilaiicbcur,  son  beau  poli,  l’ont  fait  em¬ 
ployer  avec  avantage  à  la  fabrication  d’instrumens  d’astrono¬ 
mie  et  de  mathématiques,  qui  exigent  une  graduation  exacte  et 
délicate. 

Les  dentistes  font  depuis  quelques  temps  usage  d’un  alUa  se 
d’environ  95  jun  ties  de  palladium  et  de  5  parties  d’argent. 

IhVKTÜGRAFIlE.  [Arts  >?irt'an(f/««.)Iustnmicntqui  sert  à  co- 
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piermécanîqitement  louteespèce  de  dessin,  etniêmc  à  fairetoutcs 
les  réductions  de  grandeurs. 

Imaginez  quatre  règles  AG,  AH,  BD,  CD  (fig.  l,Pl.  26)  mo¬ 
biles  autour  de  leurs  points  d’assemblage  A,  lî,  C,  D,  à  l’aide 
d'axes  de  ctiivrc  fixes  en  ces  points,  rirés  au-dessous  d’une  règle, 
et  retenus  par  un  écrou  en  dessus  de  l’autre.  Ces  axes  permettent, 
avec  la  plus  grande  facilité,  d’ouvrir  ou  de  fermer  les  angles 
que  les  règles  forment  cuire  elles,  en  conservant  la  longueur  dos 
parties.  On  a  soin  que  les  (juatre  longueurs  AB,  AC,  BD,  CD, 
soient  égales  entre  elles,  afin  que  la  figure  ABCD  conserve  celle 
d’un  losange  dans  toutes  les  positions  des  règles,  et  que  les  angles 
varient  seuls,  sans  que  les  côtés  opposés  cessent  d’être  paral¬ 
lèles. 

En  un  point  quelconque  l  delà  règle  BD,  est  encore  un  autre 
axe  de  rotation,  porté  sur  un  pied  de  plomb  qu’oii  fixe  sur  la 
table  à  l’aide  de  petites  pointes  très  fines  et  très  courtes.  Ainsi, 
en  même  temps  qu’on  peut  écarter  ou  rapprocher  l’une  de  l’aii- 
tre  les  deux  branches  AG,  AU  ,  on  peut  aussi  faire  tourner  tout 
le  système  autour  du  point  fixe  I  sur  son  pivot. 

En  un  point  quelconque  F  de  la  règle  AU  ,  fixez  un  calquoîr; 

puis  tirez  la  droite  Fl  prolongée  en  E.  Comme  Bï  est  parallèle 

à  AF,  si  vous  menez  10  parallèle  îi  AE  ,  vous  aurez  les  deux 

triangles  semblables  lOF,  Eliï,  qui  donnent  la  proportion 

OF  ;  01  ::  BI  :  BE,  Les  trois  premiers  termes  ne  changent  pas, 

<pielque  position  qu’on  donne  aux  règles;  on  voit  donc  que  BE 

est  constant,  c’est-à-dire  que  les  angles  formés  parles  règles  du 

losange  ABCD  variautcomme  on  voudra,  la  droite  FI  ira  toujours 

« 

couper  la  règle  AG  au  même  point  E.  Donc  lorsque,  pour  une 
situation  donnée  des  règles ,  les  trois  points  E,  ï ,  F  seront  dis¬ 
posés  en  ligne  droite,  ils  y  seront  encore  pour  toute  autre  valeur 
des  angles  de  l’appareil.  C’est  en  E  qu’on  place  le  crayon  qui 
doit  donner  la  copie  fidèle  du  dessiii  proposé.  • 

Les  triangles  semblables  EBI,  OIF,  donnent  la  proportion 
AB  :  EB  FI  :  El ,  quels  que  soient  les  angles  formés  par  les 
règles  et  leur  position.  Ainsi  les  longueurs  TariablesFI,  El,  pri- 
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ses  sur  la  ligne  constamment  droite  EIF,  conservent  entre  elles 
un  rapport  constant,  qui  esteelui  de  ABùBE. 

Maintenant,  que  le  calquoir  Ftrace  une  droite  quelconque  FK, 
le  crayon  décrira  LE,  et  la  ligne  LIK  sera  droite  :  les  triangles 
LEI,  RIF  seront  semhlaldes,  puisqu’ils  auront  en  I  des  angles 
opposés  au  sommet  et  égaux,  et  que  les  côtés  El,  IF,  seront 
proporlioiiuels  à  LI,  IK,  ou  comme  EB  :  AB;  ainsi  les  lon¬ 
gueurs  LE,  FK  seront  dans  ce  même  rapport. 

Si  le  calquoir  F  décrit  uii  triangle,  celui  ([ue  décrira  le  crayon 
Elui  sera  semblable,  puisque  les  cotés  faomologues^  seront  pro¬ 
portionnels,  et  dans  le  rapport  des  lignes  EB  ,  AIL  Les  angles 
homologues  seront  donc  égaux,  ce  qui  prouve  que  tout  angle 
décrit  par  le  point  F  est  traduit  par  un  angle  égal  tracé  par  le 
point  E,  Enfin,  si  le  point  F  décrit  un  polygone  quelconque, 
le  point  E  en  décrîra-un  semblable,  parce  que  les  angles  respec¬ 
tifs  seront  égaux  et  les  côtés  homologues  proportionnels.  Ou 
voit  donc  que  toute  figure  décrite  parle  calquoir  F  est  traduite 
par  une  figure  scml)lablc  tracée  par  le  crayon  E,  et  que  les  côtés, 
aussi  bien  que  les  contours  de  ces  polygones,  sont  entre  eux 
comme  AB  est  à  BE. 


L’instrument  est  disposé  de  manière  à  pouvoir  permettre  le 
déplacement  de  Taxe  de  rotation  X  le  long  de  BD;  et  comme  il  y 
a  des  cas  oô  il  faut  faire  approcher  beaucoup  le  calquoir  F  du 
point  ï,  en  rendant  Fanglc  A  très  aigu,  le  tourillon  I  doit  pouvoir 
ap]> rocher  très  près  de  l’axe  D. 

Soit  I  le  point  le  plus  voisit»  de  D  oi't  le  pivot  I  de  rotation 


puisse  être  placé  sur  la  règle  BD;  on  prend  AF  =2  fois  BI  pour 
la  position  du  calquoir  F,  qui  y  demeure  fixé  dans  tous  les  cas , 
et  pour  toutes  les  réductions  à  faire.  Dans  cet  état,  les  trois 
points  F,  I,  E,  étant  en  ligne  droite,  il  est  clair  que  l’on  a 
IF  =  El,  EB  =  AB,  BI  =5  f  AF,  et  que  le  rayon  E  tracera 
par  conséquent  des  figures  égales  à  celles  que  suit  le  calquoir, 
puisque  le  rapport  des  lignes  homologues  est  celui  de'FI  à  El. 
Cette  position  est  celle  qui  permet  de  copier  un  dessin  dans  sa 
grandeur  naturelle. 

Si  l’on  veut  réduire  d’un  quart  les  ligues  du  modèle,  on  dé- 
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placera  Taxe  1  de  rotation,  sans  changer  le  lieu  F  du  calquoir, 
et  Ton  transportera  cet  axe  en  un  autre  Heu  I  de  liO,  tel  que  lîB 
soit  les  trois  quarts  de  AB,  le  point  R  restant  au  même  lieu,  et 
les  points  F,  I,  E  demeurant  en  ligne  droite;  en  effet,  El  sera 
alors  les  trois  quarts  de  FI,  et  toutes  les  lignes  décrites  par  le 
calquoir  F  seront  réduites  aux  trois  quarts  par  le  crayon  E,  Or, 
jïour  que  EB  soit  les  ;  de  AB ,  ou  bien  que  AB  étant  divisé  eu  Ix 
parties  égales,  EB  en  contienne  3,  et  EA  7,  il  faut  que  EB  soit  ^  ■ 
de  EA,  et  que  BI  soit  ’  de  AF.  Ainsi  le  lieu  de  l’axe  I  de  rotation 
est  déterminé  par  cette  condition  ;  celui  de  E  l’est  par  celle  d’a¬ 
voir  les  trois  points  E,  1,  F  Cil  ligne  droite. 

Pour  qu’iin  dessin  soit  réduit  d’un  tiers,  il  faut  que  lil  soit 
les  \  de  AF;  pour  une  réduction  à  moitié,  BI  doit  être  le  tiers 
de  AF,  Eli  la  moitié  de  AB  ;  pour  que  la  copie  soit  le  tiers 
de  roriginal,  il  faut  que  EB  soit  le  tiers  de  AB ,  et  BI  le  quart  de 
AF,  et  ainsi  de  suite.  En  général  ,  jiour  que  les  traits  de  la  copie 
soient  à  ceux  du  modèle  dans  un  rappoii  donné  m  :  h,  qui 
est  celui  de  El  à  IF,  ou  de  EB  à  AB ,  on  a 


EB  +  AB  ou  EA  :  EB  ::  m  ^  n:  m  ::  AF  :  BI 


m 


m  -f.  » 


X  AF. 


Une  fois  le  point  de  rotation  I  trouvé,  le  lieu  E  du  crayon 
s’ensuit,  puisque  les  trois  points  F,  t,  E  sont  en  ligne  droite; 


m 


d’ailleurs  oji  a  vu  que  EB  = —  AB. 

H 

On  a  coutume  de  marquer  sur  les  règles  BD,  AO,  les  points 
où  doivent  être  situés  l’axe  I  de  rotation  et  le  crayon  E,  pour 
que  le  dessin  soit  réduit  dans  les  rapports  les  plus  simples^, 
7-<  etc.  Des  cbiirrcs  graves  sur  les  règles  indiquent  à 
vue  la  place  du  tourillon  I  et  du  crayon  E  dans  cliacun  de 
ces  cas. 

•k 

L’usage  est  de  graver,  sur  les  règles  AE,  BI  de  l’instrument, 
les  fractions  -,  f,...,  non  pasanx  points  où  il  faut  porter  l’axe  I 

et  le  crayon  E  pour  que  le  dessin  soit  ré.liii  tan  tiers,  au  quart,  etc., 
mais  bien  pour  que  les  traits  de  la  copie  soient  diminués  de 

c’est-à-dirc  pour  qu’ils  soient  les  7,  les  les  \  de  ceux 
du  modèle. 


PAJÏîTOCRAPaE. 


U 


Le  même  inslrument  peut  aussi  servir  à  copier  un  dessin  sous 
des  dimensions  amplifiées,  en  échangeant  le  calquoiren  E,  et  le 
crayon  en  F. 

Observez  que,  dans  ce  qui  vient  d’être  exposé,  nous  n’enten¬ 
dons  pas  par  réduction  à  moitié,  au  tiers,  au  quart...,  que  les 
surfaces  sont  diminuées  dans  ce  rapport  ;  ce  sont  les  lignes  qui 
sont  réduites  ainsi.  Les  aires  semblables  étant  entre  elles  comme 
Ips  carrés  des  cotés  liomolpgues,  si  l’on  veut  réduire  une  ligure 
de  sorte  que  sa  surface,  ne  soit  plus  que  le  quart,  il  faut  réduire 
les  longueurs  à  moitié,  parce  que  7  est  la  racine  carrée  de  En 
général,  si  la  surface  doit  être  réduite  dans  le  rapport  dep  à  (} , 
les  lignes  doivent  l’être  dans  celui  de  V  p  à  \/</,  ou  si  l’on  veut 
dep  à  \/  (p<y).  Ainsi,  pour  que  la  surface  d’une  figure  de  la  copie 
soit  les  7  de  celle' de  l’original,  on  ferap  2,  </  =  3,  et  les 
lignes  homologues  devront  être  dans  le  rapport  de  2  à  V  C.  Or, 
la  racine  de  G  étant  à  peu  près  2,45 ,  il  faudra  réduire  les  lignes 
du  modèle  dans  le  rapport  de  2  à  2,45 ,  c’est-ù-dirc  faire  ci-dessus 
m  ==  2,  71  =  2,45. 

Du  reste,  il  n’est  j>as  nécessaire  que  les  règles  soient  gra¬ 
duées  pour  qu’on  réduise  un  dessin  dans  le  rapport  donné  de 
VI  â  n,  et  lorsqu’elles  le  sont,  il  est  bon  de  vérifier  si  les  di¬ 
visions  de  rinstriiment  sont  justes.  Voici  comment  on  s’y  prend 
pour  cela. 

Après  avoir  fixé  le  calquoir  F,  le  crayo-n  E  et  le  pivot  I  arbi¬ 
trairement,  mais  sur  la  même  ligne  droite  ElFj  on  tracera  une 

\ 

ligne  droite  sur, un  papier;  puis,  en  sylyapt  avec  le  calquoir  ce 
trait  de  long»  eue  jcjuclconque,  on  coinparpL*?  ce  tic  longueur  à 
celle  que  le  crayon  a' marquée,  afin  dp  s’assurer  si  elles  sont 
1  lUje  à  l’autrp  comme  in  à  n.  On  trouvera  presque  toujours  que 
la  ligne  copiée  e§t  Uqp  longue  ou  trop  courte  ppm’  remplir  cette 
condition.  11  faudra  alqrg  déplacer  le  pivot  I  et  le  crayon  E,  en 
laissant  toujours  les  trois  po.ifjtps  F,  I,  E,  en  ligne  droite,  jusqu’i 
ce  qu’elle  ait  lieu;  ce  qn’on  fera  par  quelques  tûtonnemens. 

Toute  cette  tliéorie  étant  Inci^  conçue,  il  uCinous  reste  plus 
^’à  indiquer  la  construction  de  l’appareil,  l^oy.  fig.  2.) 

Pour  que  les  régies  ne  Iraîileijt  pas  sur  le  papier,  ce  qui  en  gê- 
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lierait  les  monvemens,  on  les  supporte  par  tics  pivots  à  roulettes 
placés  vers  les  points  G,  H,  A,  B,  C.  Ces  roulettes  sont  en  ivoire 
et  tournent  sur  un  axe  ilont  la  chape  peut  elle-même  tourner 

P 

siirson  pivotj  pour  que  la  roulette  se  place  dans  le  sens  du  mou¬ 
vement  tpdoii  lui  imprime.  Le  pivot  I  est  vissé  dans  une  plaque 
tleplomb,  dont  les  angles  ont  cliacun  une  petite  pointe  qu’on  fait 
ciilrer  dans  le  bois  de  la  talile,  afin  qu’elle  ne  se  dérange  pas  de 
place.  Ce  pivot  ou  tourillon  T  entre  dans  un  canon  de  même  ca¬ 
libre  qui  est  adapté  à  la  règle  BD:  il  j  a  une  feriêtre  à  Jour  tout 
le  long  de  cette  règle,  afin  d’y  pouvoir  faire  glisser  l’axe  I  de 
rotation,  et  ramener  aux  places  quicorrespondeutaux  divers  rap¬ 
ports  de  réduction.  Les  axes  A,  B,  C,  D,  autourdesqucls  les  règles 
se  meuvent  pour  ouvrir  et  fermer  leurs  angles,  les  traversent 
de  part  en  part  sur  leur  plat,  et  ont  des  têtes  à  écrou,  pour  que 
le  jeu  soit  aussi  libre  qu’on  le  désire. 

Le  calqnoir  F  est  porté  au  bord  d’une  petite  boîte  de  cuivre 
qui  peut  glisser  le  long  (le  la  régie  AH,  et  .qu’on  y  fixe  par  une 
vis  de  pression.  Tl  en  est  de  même  du  crayon  E  sur  la  règle  AG . 
Ce  crayon  est  maintenu  dans  un  tuyau  de  cuivre,  lequel  entre 
dans  un  canon.  Ce  canon  s’avance  et  se  recule  à  volonté  le 
long  de  AG,  pour  que  le  crayon  puisse  se  porter  aux  points  E 
sur  la  droite  EIF  où  l’on  a  marqué  des  fractions  de  réduction. 


Sur  le  ccRé  du  crayon,  et  en  dessus  de  la  règle,  il  y  a  une  pe¬ 
tite  poulie  sur  laquelle  passe  un  fil  qui  est  attaché  vers  le  bout 
inférieur  du  tube,  afin  qu’en  tirant  ce  fil,  on  fasse  soulever  le 
crayon  de  dessus  le  papier  et  sortir  eu  partie  du  canon.  Le  plan 
de  cette  poulie  est  vertical.  Le  fil  va  courir  sur  d’autres  poulies 
horizontales  fixées  en  dessus  des  règles,  vers  A  et  vers  C  et  F  : 


celle  dernière  est  verticale.  Le  dessinateur  tient  le  bout  de  ce  fd 
eu  main,  ainsi  que  la  règle  F  du  calquoir,  pendant  qu’il  ma¬ 
nœuvre  ;  et  lorsqu’il  veut  transporter  le  calquoir  d’un  point  à  un 
autre ,  sans  que  le  crayon  marque  ce  trajet,  il  tire  le  fil  pour  éle¬ 
ver  le  crayon  au-dessus  du  papier.  Le  haut  du  porte-crayon  a 
Un  2>ctit  godet  qu’on  charge  de  quelques  grains  de  plomb,  pour 
forcer  le  crayon  ù  jœser  sur  le  papier  et  à  y  laisser  sa  trace.  On 
2>r(q)ürlionnc  la  charge  i  la  dureté  du  crayon. 
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II  importe  surtout  que  la  pointe,  Ju  crayon  soit  juste  .lans 
l’axe  du  canon  :  c’est  ce  qu’on  reconnaît  aisiment  en  faisant  pi¬ 
rouetter  ie  crayon,  cl  Toyaiil  si  la  poiiile  ne  quitte  lias  sa  place  ; 
car'si  elle  trace  un  petit  cercle,  elle  n’est  pas  centrée. 

'  le  crayon  F.  et  le  calquoir  F  sont  placés  latéralement  cl  sur 
le  bord  intérieur  des  règles  CA,  JIA  (fig.  1),  où  les  boîtes  de 
cuivre  les  maintiennent.  Mais  comme  il  faut  que  les  points 
FBA,  FCA  soient  en  ligne  droite,  et  que  la  figure  ABC»  .mU 
un  losange  ou  parallélogramme  ii  côtés  égaux,  les  »«acbe.s  , 
et  C  sont  aussi  disposées  sur  le  bord  interne  des  règles  GA ,  il  A , 
en  outre ,  les  règles  sont  terminées  par  un  arc  où  se  trouve  I  axe 
A.  Fn  un  mot ,  il  est'indispensable  que  la  figure  qu’on  forme  en 
imaginant  des  droites  joignait  les  axes  de  rotation  soit  celle  d  un 
rboinbc  ABC» ,  et  que  de  plus  les  points  F ,  F  soient  sur  les  luo- 
longemensdes  côtés  AB,  AC.  C’est  de  l’exacte  disposition  .les 
parties ,  selon  le  principe  qui  vient  d’être  donné ,  tp.e  dépend  la 
justesse  a’un  pantograplic. 

Ouoique  nous  ayons  dit  que  le  calquoir  restait  fixe  en  l  clans 
tous  les  cas  (AF  étant  double  de  la  longueur  Itl,  ciui  répond  au 
point  I  le  plus  voisin  de  ])),  on  conçoit  cependant  que  celte  réglé 
idest  pas  obligatoire.  Pourvu  que  la  figure  AlîCD  soit  un  losange, 
et  que  les  trois  points  F ,  I.  F  soient  en  ligne  droite ,  ain.M  (lue 
AltE  et  ACF,  le  pantogr.a^é  pourra  être  utilement  empb\y e.  .c 
■  rapport  de  la  figure  réduite  à  celle  de  l’original  est  seul  înlercsse 
dans  les  dispositions  mutuelles  des  pièces  ;  aussi  dounc-t-on  au 
calquoir  F  d’autres  place.s  que  celle  qui  vient  d’etre  fixée. 

11  importe  de  remarquer  encore  (ju’on  peut  placer  le  pnoE  c  e 
rotation  en  E,  et  le  crayon  en  I,  c’est  même  ce  <iue  l’on  l’ait  le 
plus  souvent,  parce  que  le  plomb  qui  porte  le  pivot  est  ü’cs  gê¬ 
nant  lorsqu’il  est  en  1 ,  tandis  que  rejeté  en  E  j  il  peut  n  oet-i  p 
que  le  bord  de  la  table  du  des.sinatenr.  Dans  cette  disposition  j  e 
modèle  est  toujours  réduit  à  une  étendue  moindre ,  et  la  lîieone 
est  la  même  que  ci-devant.  Les  trois  points  E  y  ï  s  E 
corc  être  en  ligne  droite.  (Foy.  fig.  2.) 

■  On  a  la  proportion  El  :  EF  :  :  EB  :  EA;  si  donc  EB  est  la 
moitié,  le  tiers,  le  quart.  .  ,  de  EA,  le  point  I  dans  toutes  ses  po- 
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sitions  sivccc-ssivcs  se  place  de  manièi’C  que  ET  soit  aussi  la  ntoi- 
lic,  le  tiers,  le  quart.  .  .  de  EF  :  ainsi  le' crayon  ï  trace  une  li- 
«•ure  semblable  à  celle  que  suit  le  calqiioir  F,  le  point  E  restant 
fixe;  car  les  traits  marqués  par  I  sont  encore  proportionels  à  ceux 
de  l’original ,  et  font  des  angles  homologues  égaux. 

Quand  au  rapport  des  deux  figures,  i!  est  aussi  -j,  ;  si 

ER  =  RA,  on  a  El  =  IF,  ou  EF  ^  2EI;  les  lignes  du  modèle  sont 
doubles  de  celles  de  la  copie;  si  ER  est  moitié  de  RA,  El  est  le 
tiers  de  EF,  la  figure  est  réduite  au  tiers,  et  ainsi  de  suite.  En 
général ,  su  ER  :  EA  :  :  m  :  n,  on  a  aussi  ET  ;  EF  :  :  wi  ;  n,  elle, 
modèle  est  réduit  dans  le  rapport  de  7n  à  n.  Fa. 

PAPETERIE,  PAPIERS.  [Ai’ls  i77écaniffues.)  Lbmmcnse  ac¬ 
croissement  qu’a  pris  la  typographie,  qui  répand  des  journaux 
dans  tous  les  lieux  et  multiplie  les  éditions  des  ouvrages  d’art  , 
lie  science  cl  de  lilléralurc,  a  fait  prcndi'e  une  prodigieuse  exten¬ 
sion  à  l’art  de  fabriquer  le  papier,  afin  de  pouvoir  satisfaire  aux 
besoins  d’une  consommation  sans  cesse  croissante.  Les  papete¬ 
ries  ont  mis  à  contribution  toutes  les  ressources  de  la  chimie  et 
de  la  mécanique,  et  sont  parvenues  à  un  degré  de  perfection  re¬ 
marquable.  Nous  nous  proposons ,  dans  cet  article,  de  faire  con¬ 
naître  les  pratiques  usitées  dans  les  petites  manufactures  de  pa¬ 
pier,  et  de  montrer  comment  la  -d’œuvre  a  pu  être,  en 
partie,  remplacée  par  des  appareils  qui  fonctionnent  avec  une 
telle  précision,  qu’on  peut  i'aire  actuellement  du  papier  de  toute 
dimension  en  longueur,  et  d’une  épaisseur  si  exactement  uni¬ 
forme,  que^  l’on  sait  d’avance  quel  sera  le  poids  total  d’une  rame 
de  .'iOO  feuilles,  et  conlracter  des  engagemens  basés  sur  ce 
poids. 

I.  j47icie7i.s  pi'océdcs  de  fitb7'lcatio77. 

Le  papier  se  fait  avec  de  vieux  chiffons  dont  la  recherche  est 
l’objet  d’un  commerce  spécial  fort  étendu.  Nous  supposerons  ici 
que  les  masses  de  chiffons  sont  arrives  à  la  papeterie,  et  «19113 
indiquerons  les  manipulations  qu’ils  doivent  subir  pour  être  con¬ 
vertis  en  papier.  Comme  les  chillbiis  sont  d’une  malpropreté  re¬ 
butante,  fl  que  la  fermentation  <Ics  matières  dont  ils  lonl  epi- 
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pvci^rîés ,  et  qui  exhnU;iit  une  otlcur  exlvCmonieiil  fétiJe,  tend  à 
coiTOiîipre  et  détruire  les  tissus,  il  convient  .d’ubord  de  leur 
laire  subir  une  première  lessive  et  une  dessication  imparfaite, 
avant  d’en  opérer  le  triage.  Ce  triage  à  pour  objet  de  séparer 
les  cbiiTons  en  plusieurs  lots,  en  ayant  égard  à  la  linessc  et  à  la 
blanclieur  des  tissus,  et  surtout  aussi  au  degré  de  fatigue  qu’ils 
ont  éprouvée  par  l’usage.  Ces  lots  sont  cl>acan  destinés  à  pro- 
duirc  des  qualités  diÜ’érontes  do  papier.  Le  triage  est  donc  une 
des  parties  les  plus  importantes  de  la  fabrication  :  toutefois 
comme  il  u’exige  que  des  soins  et  de  l’habitude ,  nous  ne  nous  y 
arrêlcj'ons  pas. 

On  soumet  chaque  lot  à  l’opération  du  ponrrmage  pour  adou¬ 
cir  et  attendrir  la  matière.  Beaucoup  de  fabricans  remplacent  le 
pourrissage  par  une  macération  dans  des  tonneaux  à  double  fond, 
oé  l’eau  se  renouvelle  sans  cesse,  pendant  qu’on  remue  les  chif¬ 
fons  avec  un  rrd)lc.  Les  ordures  sont  amenées  après  un  temps 
soJlisant,  dans  l’espace  inférieur  d’où  elles  s’ècouletU  au  dehors. 

Le  dét'ovipoir  a  pour  but  de  lacérer  le  chifl’on  eu  petits  IVag- 
mens.  Ou  le  fait  à  la  main  sur  une  lame  de  faulx,  dans  les  petites 
fabriques;  mais  dans  les  grandes  ce  sont  des  machines  qui  dé¬ 
chirent  les  matières.  Ces  machine.s  sont  des  espèces  de  IIachk- 
PAiLLE,  ou  des  appareils  analogues  à  ceux  dont  on  se  sert  dans 
les  manufactures  de  tabac.  Les  chiffons  jetés  dans  une  trémie  tom¬ 
bent  successivement  sons  les  lames  qui  les  divisent,  à  l’aide  d’un 
mouvement  de  rotation  produit  par  le  moteur  général  de  l’atelier. 

Le  dêirichagc  on  défifage  est  une  opération  qu’on  ne  juge  né¬ 
cessaire  que  pour  fabriquer  Je  beau  papier.  Les  gros  cliiflons  n* 
se  Llanchîssent  guère  <[u’en  dt'hors;  il  faut  donc  les  diviser  en 
parcelles  pour  que  le  blanchiment  les  atteigne  toutes,  et  forme 
une  belle  prue. 

La  trituration  des  cliiffoiis  s’opère  aveC'deux  moulins;  Tun  A 
maillets f  l’autre  «  cjtindré. 

Le  moulin  à  maillets  consiste  en  une  série  de  piles  ou  mortiers, 
creusés  d’environ  16  pouces  de  profondeur,  sur  3  pieds  et  demi 
de  largeur,  dans  une  forte  pièce  de  ebune  ou  d’orme,  qu’on  éta¬ 
blit  sur  des  solles  ou  pièces  de  bois  entaillées  pour  la  recevoir. 
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Onavre  maillets  fonctionnent  ù  la  manière  de  marteaux  ayant 

K 

lino  queue  tic  G  pieds  de'îoiig  frellée  en  fer.  Ladite  des  maillets 
est  en  bois,  porte  en  dessus  une  mortaise  o  nanclic  est  fixé 
avec  des  coins  ;  celte  tête  e st  ferrée.  Des  guides  verticales  ilirigent 
les  maillets  dans  leurs  inouvcmens,  qui  sont  produits  par  un  arbre 
portant  dos  Cames  disposées  de  manière  que  ebaque  marteau  de 
la  pile  soit  soulevé  et  frappe  à  son  tour.  Enboulonen  ferportépar 
des  pièces  do  bois  appelées  grippes ^  et  situées  vers  l’autre  bout 
du  manche  est  Taxe  autour  iluquc!  la  rotation  a  lieu.  Le  mouve¬ 
ment  de  l’arbre  est  engeiulrè  par  le  moteur  général  qui  est  une 
roue  bydranlique  on  une  luachinc  à  vapeur  :  un  filet  d’eau  qui 
lubrèfic  sans  cesse  les  ebifions  facilite  la  formation  de  la  pâle. 

La  tête  du  marteau  est  garnie  soit  de  clous  en  fer  pointus  et 
tranebans  pour  effilocher  ou  drapder.,  soit  de  clous  à  tête  plate 
pour  raffitur  les  cliilTons.  Idaffeurage  a  ensuite  pour  butilc  dé- 
la^'cr  uniformément  la  pâle  et  de  l’adoucir  sous  des  maillets  A 
télé  simple.  Ces  trois  opérations  sc  font  successivement. 

Le  inoulin  d  eylirdrc  est  aujourd’hui  préféré  partout  aux  mail¬ 
lets,  parce  que  la  Iviliiralion  est  plus  prompte  et  plus  parfaite. 
Cette  machine  est  un  cvlimlrc  en  bois  dont  lu  surface  est  munie 
de  lames  en  fer,  et  creusée  de  cannelnres;  les  cbilTons  sont  cou¬ 
pés  et  divisés  en  élémens  fibreux  ;  et  les  choses  sont  établies  de 
manière  à  pouvoir  réparer  aisément  les  pièces  émoussées  par  le 
travail.  L’arbre  moteur  fait  tourner  plusieurs  de  ces  cylindres 
cbacnn  dans  sa  pile. 

ÏSüus  croyons  devoir  nous  dispenser  de  /igurcr  ces  deux  ma¬ 
chines  faciles  ù  concevoir,  d’autant  plus  que  d’autres  appareils  de 
même  nature  sont  représentés  dans  plusieurs  de  nos  planclies 
pour  opérer  des  effets  a  n  ah  >  gu  es. 

Venons-en  maintenant  au  blanchissage  des  cliilTons. 

h  Land  lissage  par  le  chlore  gazeux.  Dans  l’atelier  du  hlanchîssogé, 
qui  est  ordinairement  placé  à  côté  du  moulin  à  cylindre,  est  dis¬ 
posée  une  presse  destinée  à  exprimer  autant  d’eau  qu’il  est  pos¬ 
sible  du  chiffon  qu’on  retire  de  la  pile  du  cylindre  cililoqueur, 
Ce  chifïbn  est  jeté  dans  une  caisse  en  cuivre  qui  repose  sur  le 
sommier  de  la  presse.  L’eau  que  coulient  la  pâte  s’échappe  par 
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un  kuKf  recouvert  d’une  ielleite  pour  arrêter  la  pale;  il  est- placé 
sur  la  paroi  de  la  caisse,  à  rendroit  le  plus  convenable. 

Contre  une  cloison  pratiquée  sur  un  coté  de  l’atelier,  pcrpcii- 
dîcululreiuent  au  mur  des  croisées,  sont  placées  plusieurs  grandes 
cuves  ovales,  construites  en  bois  blanc,  cerclées  en  fer,  et  fer¬ 
mées  par  nn  couvercle  en  bois  blanc;  ce  couvercle  est  fixé  à  la 

cuve  par  des  agrafes  en  fer,  dont  une  extrémité  reenurbée  appuie 

> 

sur  le  couvercle,  et  l’autre  s’engage  sous  le  premier  cercle  en  fer 
delà  cuve*  Ce  cotncrclc  est  ajusté  de  manière  ù  fermer  la  cuve 
hermétiquement  pour  contenir  le  gaz  chlore  sans  le  laisser 
échapper. 

La  cloison  dont  nous  avons  parlé  est  éloignée  du  gros  mur 
d’environ  deux  mètres.  C’est  dans  cet  csjjaoe  que  sont  conslruîl.s 
les  fourneaux  dans  Ic.squcls  se  fabrique  le  chlore.  11  y  a  autant 

^  I 

de  fourneaux  que  de  cuves. 

Les  dimensions  de  chaque  cuve  sont  les  suivantes  :  denxmètre.s 
de  longueur,  un  mètre  de  large  et  un  mètre  de  lianlcur;  eUc.s  sont 
ovales,  ainsi  que  nous  l’avons  dit. 

Ln  gros  ballon  d’environ  huit  litres  de  capacité  est  placé  dans 
chaque  fourneau;  son  col-est  prolongé  par  un  long  tube  double¬ 
ment  coudé  qui  traverse  la  cloisod ,  pl  va  s’engager  dans  un  trou 
pratiqué  au  couvercle  de  la  cuve,  oii  il  est  exactement  lulé,  de 
même  qu’au  col  du  ballon.  C’est  dans  ce  ballon  que  rt)n  place 
les  substances  propres  à  produire  le  Ciiloue  (  Kej.  ce  mol.). 

On  commence  par  remplir  la  cuve,  tout  au  plus  à  moitié,  de 
la  piîtc  que  l’on  relire  de  la  caisse  de  la  presse,  et  que  l’on  com¬ 
prime  fortement  avec  la  main  pour  en  former  des  espèces  de 
boules. 


La  cuve  remplie  au  point  convenable,  on  la  couvre,  on  llxe 
les  agrafes,  on  charge  le  ballon,  on  lute  bien  .soigneusement, 
et  l’on  fait  le  feu.  On  laisse  le  tout  en  l’état  pendant  36  beures, 
après  quoi  on  découvre  la  cuve.  Alors  on  trouve  toute  la  pâte 
d’un  blanc  parfait  ,  jusque  dans  l’intérieur  des  petites  boules 
qu’on  a  foiunécs.  Le  gaze  chlore  a  été  entièrement  absorbé-  par 
la  pâte ,  ù  tel  point  que  la  cuve  découverte  ne  donne  pi’esque  pas 
d’odeur. 


Abrégü.  T.  V, 
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Pc  hlanchlmcnt  dv  (u  pâte  par  h  chlorure  de  cfuiuÆ  se  pratique  de 
trois  manières  diilcrentcs  : 

1’.  Dans  la  pile  ù  défiler,  lorsque  rclTîlagc  et  le  lavage  sont  à 
moitié  faits,  on  arrête  l’entrée  et  la  sortie  dereati,  et  Ton  ajoute 
la  solution  de  chlorure  de  chaux  claire.  On  laisse  agir  dans  celte 
pile  pendant  une  heürc  au  moins;  au  bout  de  ce  temps,  on  laisse 
écouler  l’eau,  et  le  lavage  s’opère  comme  à  rordiiiairc.  On  ter¬ 
mine  l’opération  sans  antre  changement,  c’est-à-dire  qn’on  met 
à  égüUtcr  dans  le  panier,  on  passe  dans  la  pile  à  raETmcr,  etc. 

2".  Le  second  mode  consiste  à  blanchir  le  défilé  entre  le  tra¬ 
vail  des  deux  piles.  Pour  cela,  on  verse  la  liqueur  claire  de  chlo- 
j'iiro  do  chaux  dans  un  baquet  ([ui  contient  autant  (Veau  qu’il  (;n 
faut  pour  déla3'er  le  chifibn;  on  y  ajoute  (*nsuitc  la  quantité  de 
pôle  égoulée  dont  on  aura  besoin  pour  charger  la  pile  à  raRiiier, 
c’csl-à-dii'c  de  75  à  80  kilogrammes  ordinairement.  On  brasse 
cette  bouillie  à  l’aide  d’un  mouveron  ou  d’une  spatule  en  bois,  et 

ou  laisse  agir  pciKlaiiLdcux  heures,  en  agitant  le  mélange  de  temps 

« 

à  autre.  On  soutire  alors  le  liquide  au  moj'en  d  une  cannelle  pla¬ 
cée  sous  une  ielletlc.  On  jette  quelques  seaux  d’eau  pour  laver 
Je  défilé  et  entraîner  le  chlorure  qu’il  retient;  puis  on  porte  ce 
défilé  blanchi  dans  la  pile  à  raflincr,  où  on  le  lave,  et  on  le  traite 
comme  à  l’ordinaire. 

L’eau  égoulée  du  mélange,  cunlcnaiit  encore  du  clilorure 
(jin  n’a  pas  agi,  sert  à  commencer  le hlanchînicnt d’une  nouvelle 
quantité  de  chiiron  défilé,  égale  à  la  première.  On  laisse  réagir 
ce  mélange  perulant  une  heure  ;  on  remue  de  temps  à  autre;  on 
soutire  le  liquide  qui  peut  s’en  égouter,  et  Von  peut  alors  le  pas¬ 
ser  dans  la  pile  à  défiler  ,  ou  s’en  servir  pour  tremjjer  ou  macérer 
du  chiffon,  afin  de  tirer  pai’li  des  dernières  portions  de  chlorure 
de  chaux  qu’il  contient. 

On  ajoute  sur  le  défilé  é goûté  une  dose  de  chlorure  neuf  et 
d’eau;  on  délaie  et  on  laisse  réagir  le  mélange,  en  le  brassant 
par  intervalle  ;  au  bout  d’une  licurc,  on  soutire  le  liquide  qu’on 
réserve,  ainsi  que  fa  première  eau  de  lavage,  pour  une  opéra¬ 
tion  suivante  ;  ,on  porte  le  défilé  dans  la  pile  à  raflincr,  etc.  On 
continue  foules  les  opérations  suivantf^s  de  la  même  manière. 
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3*,  Par  le  troisième  procédé,  on  opère  le  blanclüment  dans  la 
pile  à  raffiner  :  pour  cela,  il  suffit  d’ajouter  la  dose  de  solution 
claire  de  chlorure  de  chaux  dans  la  pâte  délayée ,  et  de  suspendre 
récoulemcnt  du  liquide,  que  contient  la  pile,  pendant  une  de¬ 
mi-heure  au  moins  ;  on  laisse  ensuite  le  courant  d’eau  s’établir 
comme  à  l’ordinaire,  et  on  lave  le  plus  possible  pendant  une 
licure  et  demie  au  moins. 

Pour  guider  dans  Iç  choix  que  l’on  doit  faire  de  ces  trois 
modes  de  blanchiment ,  nous  ferons  observer  que  le  premier 
donne  en  général  des  résultats  moins  satisfaisans  que  les  deux 
autres  ;  que  le  deuxième,  qui  exige  un  peu  plus  de  main-d’œuvre, 
présente  plus  d’économie ,  i)arce  qu’il  permet  d’épuiser  plus 
complètement  le  pouvoir  décolorant  du  chlorure  de  chaux;  que 
le  troisième ,  un  peu  moins  économique  que  le  deuxième ,  donne 
cependant  de  bons  résultats,  et  présente  l’avantage  d’une  exé¬ 
cution  extrêmement  facile. 

Dans  le  premier  procédé,  on  doit  employer  trois  kilograrnmes 
de  chlorure  de  chaux  en  poudre  pour  100  kilogrammes  de 

pâte. 

*  • 

Dans  le  deuxième ,  il  ne  faut  que  2  kilogrammes  de  chlorure 
p.our  100  kilogrammes  de  défilé. 

Le  troisième  nécessite  l’emploi  de  deux  kilogrammes  et  demi 

S 

de  chlorure  pour  100  kilogrammes  de  défilé. 

Ces  procédés  offrent  les  avantages  de  donner  du  papier  plus 
blanc,  et  d’éviter  le  pourrissage,  qui  fait  perdre  dix  et  souvent 
quinze  à  vingt  pour  cent,  au  moins,  de  papier. 

Ou  n’obtiendra  toutefois  ces  avantages  qu’en  employant  du 
chlorure  de  chaux  parfaitement  saturé,  ce  dont  on  peut  se  con¬ 
vaincre  par  des  essais  faits  avec  soin  à  l’aide  du  chloromètre  de 
M.  Gay-Lussac.  {Voy,  Culohométkie). 

Fabrication  du  papier.  Dans  une  cuve  ordinairement  arrondie, 
011  délaie  dans  l’eau  une  masser^e  matières  élaborées  comme  il 
a  été  expliqué.  L’ouvrier  a  soin  que  cette  espèce  de  bouillie  ait 
le  degré  de  densité  qui  convient  au  papier  qu’il  veut  faire,  d’a- 
prèsrépaisseur qu’on  veut  avoir.  Généralementla  rame  depapier 
ordinaire  pèse  de  17  à  19  livres;  mais  souvent  on  réduit  ce  poids 

2.. 
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ù  12  lÎTrcs  el  même  moins  ciinoi’o.  La  matière  tle  la  cuve  doit 
être  bien  bnmogène  partout,  et  Ponvricr  la  remue  souvent  avec 
un  j-mç'rt/v/cnijois;  ou  liicn  un  volant  agitateur  situe  dans  le  fond 
de  la  cuve  et  mu  par  le  moteur  j^énéral ,  ramène  sans  cesse  en 
haut  les  hlamcns  plus  pesans  que  le  repos  ferait  deseemlre  au 
fond.  Une  espèce  de  fourneau,  nommé  pistolet ^  sert  à  entretenir 
une  douce  température  dans  le  liain. 

La  forme  est  un  cadre  en  bois  ,  sur  lequel  est  tendue  une  série 
de  fils  de  laiton  parallèles  très  rapprochés;  sa  grandeur  déter¬ 
mine  celle  de  chaque  feuille ,  et  Pépaisseur  est  donnée  par  un 
second  cadre  très  mince  et  à  jour  qii’on  applique  sur  le  premier. 
Des  tringles  de  sapin  nommées  pontuseanx ,  soutiennent  la  toile 
métallique  en  dessous.  L’ouvrier  placé  devant  lacuvey  puise  sur 
sa  forme  toute  la  matièi‘c  liquide  qu’elle  peut  y  recevoir  dans  le 
cadre  à  jour  appelé  couterîc.  .En  élevant  horizontalement  la 
l'orme  qu’il  tient  des  deux  main.s,  l’otmrcnr  par  un  tour  de  main 
partîcnlicr,  égalise  la  bouillie  sur  toute  la  forme,  et  laisse  échap¬ 
per  l’eau  à  travers  le  réseau  métallique  ;  les  filamcns  restent  seuls 
réunis  en  une  sorte  de  tissu  qui  comjm.se  la  fouille. 

Il  enlève  sa  couverte  d’une  main  et  passe  la  forme  à  un  se¬ 
cond  ouvrier  nommé  coitcheur ;  ccliii-ci  la  retourne  sans  dessus 
dessous  pour  déposer  la  feuille  sur  une  j’iiccc  de  feutre  a}>pclée 
potre.  Il  y  a  toujours  deux  formes  en  jeu,  l’nnc  que  rouvrent’ 
donne  chargée  de  la  fouille,  l’autre  que  le  coucheur  rend  vide  ; 
on  ne  sc  sert  que  d’une  seule  convorfe ,  (jue  rouvreur  transporte 
tour  à  tour  de  la  forme  qu’il  livre  chargée  sur  celle  qu’il  va  re¬ 
vêtir  de  la  feuille.  L’opération  marche  ainsi  avec  rapidité ,  le 
couclifiur  disposant  alternativement  l’un  sur  l’autre,  les  flôtreset 
les  feuillc-s  de  manière  à  les  empiler.  Les  verjnres  qu’on  remar¬ 
que  dans  le  papier  sont  j>roduîlcs  jiar  les  (‘mpreintes  des  fils  mé¬ 
talliques  delà  forme,  lesquels  sont  j)araUèles  entre  eux  et  non 
entre  croisés  par  une  trame  :  seulement  on  y  entrelace  au  milieu 
nn  fl  la  gramme  de  chiffres  ou  lettres  qui  sont  la  marque  de  la 
labriquc.  Eomme  la  j>ro éminence  des  fils  rend  la  matière  du 
papier  moins  épaisse  aux  endroits  oi’i  ils  jiasscnt,  le  papier  y  a 
plus  dç  transparence.  Pour  faire  dti  papier  dit  relîn,  ou  sans 
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veriui’es,  il  faut  que  les  fils  de  lu  tuile  métallique  suieut  très  fins, 
très  serrés,  et  réunis  en  toile  à  mailles  étroites. 

La  pile  ou  porsc  Je  llotrcs  est  portée  sous  une  forte  presse, 
pour  en  extraire  la  plus  grande  partie  de  l’eau  qui  s’y  trouve. 
Quand  la  presse  est  dessérée ,  un  troisième  ouvrier  nommé 

4 

leveur  détache  les  llôtres  et  les  feuilles  allcmalifs  de  manière  ù 
en  former  deux  tas,  Tun  «{u’on  rend  au  coucheur  pour  recevoir 
d’autres  feuilles  ,  l’autre  qu’on  livre  aux  operations  subsé¬ 
quentes  ;  et  d’abord  on  exécute  plusieurs  pressions  successives 
pour  faire  disparaître  le  du  papier  :  on  donne  ce  nom  à  une 
infinité  de  petites  éminences  qui  ne  permettraient  pas  au  papier 
de  recevoir  l’écriture  ou  l’impression.  Ce  travail  se  fait  par  de 
forts  coups  de  presse,  pendant  un  temps  plus  ou  moins  long, 
et  en  changeant  les  surfaces  de  contact  des  feuilles.  Le  pressage 
et  le  rr/Érrtgtf  des  feuilles  constituent  ce  qu’on  appelle  Lu 

seul’ homme  suffit  à  l’aide  de  A  à  5  presses,  pour  échanger  le 
papier  fabriqué  dans  deux  cuves,  et  l’échange  dure  ordinaire¬ 
ment  deux  jours. 

Les  feuilles  sont  encore  imprégnées  d’humidité,  parce  que 
les  coups  de  presse  n’en  ont  fait  sortir  que  l’eau  surabondante, 
et  que  l’action  capillaire  en  a  retenu  une  forte  partie.  On  porto 
alors  le  papier  kVcLcndoir ,  vaste  sale,  très  aérée,  sans  pourtant 
qu’il  y  existe  un  courant  d’air  trop  vif  qui  soulèverait  et  déchi¬ 
rerait  les  feuilles.  Cette  sale  est  garnie  de  poteaux  élevés,  sur 
lesquels  sont  tendues  horizontalement  un  système  de  cordes , 
disposées  par  étages.  Ln  ouvrier  armé  d’un  instrument  de  bois 
en  forme  de  T  à  long  manche,  appelé  ferlet^  clendoiry  met  à  che¬ 
val  A  à  5  feuilles  par  leur  milieu  sur  la  tige  qui  termine  le  ferlel, 
elles  pose  en  équilibre  sur  une  corde.  C’est  ainsi  qu’on  sèche 
les  feuilles,  mais  pas  avec  trop  de  promptitude  ,  pour  qu’elles 
ne  se  crispent  pas. 

Après  la  dessication  du  papier,  on  le  rétablit  en  tas  ou  parse- 
vlanche I  Dupasse  en  revue  les  feuilles  pour  eu  ôter  colles  qui 
sont  viciées  ou  déchirées,  et  même  quand  le  papier  est  de  belle 
qualité,  on  a  soin  d’enlever  avec  des  pinces  toutes  les  parties 
ûlÿudreuses  ou  mal  broyées  qui  adhèrent  à  la  gurf4Cc  par  simple 
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juxtaposilion.  On  complc  ciisnilc  I.;s  feuilles  pour  en  faire  des 

rames  ou  tas  de  50 Ü  ieuilles.  Celte  opéi’aîîon  se  lait  qtcc  une 
adresse  et  une  rapidité  étonnante.  L’ouvrier  prenant  et  tordant 
de  la  main  droite  une  poignée  de  feuilles  par  un  de  leurs  angles , 
force  les  angles  opposés  à  diverger  en  éventail  :  puis  insérant 
les  doigts  delà  main  gauche  de  5  en  5  feuilles,  fait  vivement  la 
supputation  sans  prcsrjue  jamais  se  tromper. 

Souvent  aussi  on  sépare  les  feuilles  en  mains  de  25  qu’on  plie 
ensemble  par  leur  milieu.  Cotte  operation  exige  de  l’adresse  pour 
que  les  Jjords  ne  se  dépassent  pas.  II  faut  20  mains  pour  une 
rame. 

Le  tout  est  porté  sous  !a  presse;  puis  on  enveloppe  chaque 
rame  de  maculalures ,  sorte  de  papier  gros  et  cartonné  qui  pro¬ 
tège  les  feuilles  dans  le  transport  et  les  vo^yages  nombreux  que 
les  rames  doivent  faire  de  la  fabrique  chez  le  marchand,  puis 
chez  l’achclcnr,  à  l’imprimerie,  chez  le  débitant,  etc. 

Le  papier  tel  qu’il  vient  d’être  fabriqué  a  son  tissu  plus  ou 
moins  serré,  selon  son  épaisseur,  la  qualité  des  matières  et  le 
soin  qu’on  a  mis  à  le  faire.  La  rareté  des  chilTons,  oblige  le  fa¬ 
briquant,  pour  ne  pas  trop  élever  les  prix,  d’y  admettre  une 
partie  de  coton  ;  mais  cette  substance  no  donne  pas  un  papier 
d’aussi  bonne  consistance  que  le  lin  et  le  chanvre;  et  lors¬ 
qu’il  entre  plus  d’un  quart  de  colon  dans  la  pâte,  les  feuilles 
sont  molles,  les  plis  se  cassent,  et  le  moindre  accident  les  clnf- 
fontif;  ou  les  dccijirc.  Des  livres  imprimes  sur  cette  sorte  de 
papier  ne  résistent  pas  à  la  fatigue,  et  le  commerce  j’cpousse  ce 
genre  de  produit  ;  oh  a  bien  lente  de  STibslitucr  d’autres  subs¬ 
tances  végétales  aux  cliilTons  dans  la  fabrication  du  papier,  telle 
que  la  paille,  les  étoupes  ,  les  fibres  ligneuses;  mais  jusqu’ici  ces 
expériences  n’onl  rien  produit  d’utile,  La  soie  est  trop  chère  et 
d’ailleurs  la  trituration  en  est  trop  difficile;  le  papier  de  laine 
est  trop  cassant  et  exige  un  travail  trop  coulciix. 

Une  autre  cause  de  détérioration  du  papier,  c’est  l’emploi  du 
cldorc  pour  le  hlanchissage.  Quand  celte  substance  n’est  pas 
employée  avec  un  soin  extrême  , -le  papier  est  comme  lirhlé  ; 
d  abord  il  offre*  à  rœil  un  brillant  et  iiiu!  i>iaîicbciir  éclafantc  . 
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et  aux  doigts  une  consistance  satisfaisante  ;  mais  le  chlore  dont 
il  a  été  pénétré  continue  son  action  avec  le  temps  ^  et  le  papier 
ne  tarde  pas  à  se  résoudre  en  miettes,  quoiqu'il  ait  subi  l’épreuve 

de  l’impression.  - 

On  est  dans  l’usage  de  donner  plus  d’éclat  au  papier  en  tei¬ 
gnant  légèrement  l’eau  de  la  cuve  avec  du  bleu  de  Cobalt: 
au  reste  en  parlant  de  papiers  peints  y  nous  reviendrons  sur  ce 

sujet. 

Le  papier  qui  a  été  fait  par  les  procédés  ci-dessus  décrits  a  un 
tissu  tellement  lâche  et  poreux,  que  riiumidité  s’y  emboit  de 
suite;  c’est  une  qualité  pour  la  typographie ,  rimprimcnc  en 
taille  douce  et  la  lithographie ,  parce  que  l’cncre  qu’on  emploie 
est  grasse  et  très  épaisse  ;  mais  il  est  impossible  d’écrire  sur  ces 
feuilles  avec  rcncre  aqueuse  dont  on  se  sert,  parce  f[ue  le  papier 
boit  ;  on  doit  donc  lui  faire  subir  l’opération  du  collage ,  fpii  lui 

lui  donne  plus  de  consistance. 

Dans  une  chaudière  appelée  mouilloir  d’environ  20  pouces  de 
profondeur,  sous  laquelle  on  entretient  un  peu  de  feu  de  braise, 
on  met  fondre  de  la  cklatike  dans  tic  1  eau;  la  piopoition  >üvio 
selon  les  espèces  depapier.  D’ailleurs,  quoiqu’on  puisse  se  servir 
de  colle  de  Flandre ,  les  fabriqiians  préfèrent  travailler  eux-mC- 
ines  les  peaux  pour  en  faire  une  colle  qu  ils  emploient  liquide  et 
à  grande  eau  :  rcxpériciicc  est  leur  seul  guide  pour  doser  cette 
colle.  On  y  ajoute  un  peu  d’alun,  et  même  quelquefois  de  la 
chaux  et  du  sulfate  de  zinc.  Les  feuilles  étant  amenées  de  l’é- 
tendoir,  un  ouvrier  armé  une  palette  de  bois,  prend  une  cei- 
lainc  quantité  de  feuilles,  qu’ü  écarte  les  unes  des  autres  avec 
les  doigts  de  l’antre  main,  et  plonge  ces  feuilles  dans  le  banule 
collage  ;  puis  il  les  relire  et  les  tient  suspendues  pout  les  égout 
ter.  Il  plonge  de  même  les  feuilles  par  lé  bord  opposé. 

Les  feuilles  ainsi  encollées  sont  mises  en  presse,  puis  portées 

à  l’étcndoir  où  elles  sèchent. 

Comme  cetlc  partie  du  travail  est  ajoutée  a  toutes  les  opéra¬ 
tions  déjà  décrites ,  on  a  essaye  avec  succès  de  mettre  rencollagc 
dans  la  cuve  mOiiie.  Les  Ivavanx  de  jMM*  Darccl,  Mérimée, 
CiHisou.  (Uil  cnliu  siinnoitté  toutes  les  diÜicultés  ;  et  maintenant 
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le  collage  d  la  cure,  du  moins  pour  le  papier  f[ui  doit  reecToir 
l’écriture,  est  généralement  adopté.  On  ne  se  sert  pas  de  géla¬ 
tine  seule  pour  cetlc  operation,  mais  d  un  5u\on  foime  de  2‘ 
parties  de  résine  en  poudre  et  1  partie  de  cristaux  de  soude,  ' 
qu’on  dissolu!  avec  S  parties  de  colle  de  Plandrc  et  (i  d  alun.  31. 
Caiison  préfère  la  cire  à  la  résine  dans  la  iormation  du  savon, 
et  pour  les  papiers  cominiuis ,  il  emploie  le  savon  Idaiic  mêlé  a 

l’amidon. 

Les  procédés  que  nous  avons  décrits  sont  ceux  dont  on  fait 
usage  dans  les  petites  papeteries;  mais  aujourd’hui  Part  a  été 
tellement  jicrfectionué  cpie  ces  étalilisscmcns  ne  peuvent  plus 
Soutenir  la  concurrence  avec  ceuxoti  l’on  a  adopte  des  machines, 
qui  permettent  de  laire,  à  bas  prix,  du  papier  de  longueur 
indéfinie,  en  fesant  successivement  passer  les  chillbns  par  une 
série  d’appareils  lellenieul  combinés,  que  le  papier  sort  tout  fait 
et  tout  séché  de  la  machine,  lorsqu’on  y  a  jeté  les  chiirons  déjà 
triés  et  lessivés.  Chaijuc  a}>pareil  loncUoiine  à  sou  tour  et  exécute 
l’opération  qui  lui  est  confiée  ,  sans  exiger  d’autre  soin  qii  une 
survciliaiiee  générale,  Nous  avons  décrit  d’abord  des  procédés 
imparfaits,  avec  lesquels  un  peut,  il  est  vrai,  faire  de  iieau  et 
bon  papier,  et  l’on  sait  que  celui  que  livrent  les  ITollaudais 
est  ainsi  fabriqué,  et  jpi’il  est  le  meilleur  possible;  mais  il  nous 
importait  de  suivre  celte  marche  pour  faire  comprendre  le 
jeu  des  nouvelles  machines  ;  en  sorte  qu’il  ne  nous  reste  plns 
qu’à  décrire  ces  appareils  pour  terminer  cet  article.  On  sait  que 
c’est  aux  travaux  de  M3I.  Léger  Didot,  Berthe,  GrecTvnîch , 
Cansüu,  3loiilgolfioi‘ ,  Dai'cel,  31olaril ,  etc.,  qu’on  doit  les 
beaux  résultats  qu’on  obtient,  tels  <ju’on  les  trouve  dans  les 
fabriques  d’Amionay,  Echarçoii,  Saint- 3iaur,  Dieppe,  etc.  pas¬ 
sons  «lonc  enfin  à  la  description  sui'cincle  des  machines  adoptées 
dans  celte  belle  industrie. 
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II.  Bïachine  de  Motard  jeune,  pour  faire  du  papier  ^an$  /ïn,  (fig.  3, 

pl.  2G.) 


La  caisse  A,  fournit  Pouvrage  à  la  machine  ;  la  matière  y  est 

*  *  *  ’ 
continuellement  tenue  en  moiiTement  par  un  agitateur  V  que 

fait  marcher  le  moteur. 

Lu  compartiment  lî ,  pratiqué  dans  toute  la  largeur  de  la 
caisse,  ayant  dans  le  fond  six  oiiOces  à  travers  desquels  arrive 
la  matière  contenue  dans  la  caisse,  reçoit  la  matière  et  la  livre 
ensuite  à  la  machine.  L’ouveiture  de  ces  orifices  se  règle  au 
moyen  d’une  coulisse  à  échancrures  glissant  sur  ce  fond.  On 
peut  de  celte  manière  déterminer  la  quantité  de  matière  à 
laquelle  on  livre  passage,  suivant  l’espèce  de  papier  qu’on  fa¬ 
brique. 

TJnc  bande  de  cuir  est  placée  au-devant  du  compartiment  B,  et 
rcçoitla  matière  qui  coule  surcllcpour  arriver  dans  un  cbencau. 
II  est  bien  entendu  que  la  matière  est  constamment  entretenue 
dans  la  caisse  A  à  un  niveau  tel,  que  l’écoulement  dont  nous  ve¬ 
nons  déparier  puisse  avoir  lieu. 

Le  clieneau  en  cuivre  est  fixé  à  la  taldc,  cl  reçoit  la  matière 
pour  la  livrer  sur  la  toile  à  vélin  m. 

Dix-huit  petits  rouleaux  1,  1,  eu  cuivre  rouge  cl  creux,  sou¬ 
tiennent  laloile  métaUiqne  sur  lesquels  elle  passe'.  Leur  objet  est 
non-seulement  de  maintenir  celte  toile  dans  un  parfait  niveau, 
mais  encore  de  soutenir  l’eau  dit  papier  par  leur  contact  immé¬ 
diat  avec  la  toile.  Ils  sont  munis  à  leurs  bouts  de  petits  tou¬ 
rillons  supportés  par  les  traverses  fixées  clles-mèmcs  au  cadre  de 
la  table. 

Quatre  gros  rouleaux  2,  2,  aussi  en  cuivre,  sont  placés  à  l’ex¬ 
trémité  de  la  table  d’envergemcnl. 

L'n  autre  gros  rouleau,  S,  pareillement  en  cuivre,  est  placé 
à  la  tête  de  la  même  table;  il  reçoit  la  toile  tjui  passe  sur  lui. 

Un  troisième  gros  rouleau,  Aj  placé  sous  le  chéneau,  sert  de 
renvoi  à  la  toile  métallique. 

Un  quatrième  gros  rouleau,  placé  au  bas  de  la  table, 
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sert  ù  régler  le  parallélisme  de  la  toile,  au  moyen  de  tis  de 
rappel,  et  arrête  son  mouvemcjjt  d^envergement  qu’elle  a  sur 
la  table. 

Deux  barres  en  l'er  l'orgé  forment  les  deux  côtés  de  la  table. 

Deux  traverses  en  fer  é,  é,  sont  maintenues  par  deux  boulons 
fixés  surles  deux  i)ai*res.  Ces  traverses  é,  1/  supporteuï  deux  piè¬ 
ces  E,  E,  servant  à  guider  la  courroie  qui  détermine  le  bord  du 
papier.  Les  pièces  E ,  E ,  étant  maintenues  sur  les  traverses  ô,  /», 
an  moyeu  de  vis  dépression,  glissent  dessus  et  peuvent  s’écarter 
à  volonté,  de  manière  à  pouvoir  faire  du  papier  plus  ou  moins 
large. 

Une  caisse  en  bois  h,  h,  reçoit  l’eau  et  la  matière  qui  s’é- 
cliappent  au  travers  de  la  toile  métallique.  Cette  eau  et  cctlc 
matière  sc  rendent,  par  mi  conduit,  dans  une  caisse  également 
en  bois.  C’est  dans  ces  deux  caisses  qu’on  fait  le  vide,  au 
moyen  de  deux  soufflets  aspirateurs,  placés  sur  le  plan  supé¬ 
rieur  de  la  seconde,  et  mis  en  mouvement  par  le  moteur  de  la 
maclûnc.  Celle  disposition,  adajUéc  par  M.  Causon  à  sa  ma- 
cliine,  égoullc  très  promptement  le  papier,  et  le  fait  adhérer 
fortement  à  la  toile  ,  en  faisant  presser  sur  lui  tout  le  poids  de 
ralmosphère. 

Une  autre  caisse  en  bois  l,  /*,  est  pleine  d’eau;  on  y  fait 
plonger  les  courroies  m,  m,  afin  de  maiiUcnir  celics-ci  lonjours 
propres. 

Première  presse  C ,  C  ,  à  eyliiulrcs  de  cuivre. 

Les  rouleaux  eu  bois  n .  n,  n,  servent  à  soutenir  et  à  tendre  le 
feutre  sans  fin  II,  H  ,  IL 

Deuxième  presse  ï,  I,  à  cylindres  en  fonte  de  fer,  La  toile 
sans  fin  K,  K,  est  en  fils  de  cuivre:  c’est  sur  elle  que  se  fait  le 
papier.  Elle  passe  dans  la  première  presse  G,  G,  dont  clic  em- 
bi  •asse  le  cylindre  inférieur  qui  la  fait  circuler. 

Le  feutre  en  laine  H,  H,  reçoit  le  papier  à  la  sortie  de  la  pre¬ 
mière  jircssc,  et  le  conduit  dans  la  deuxième  et  jusqu’à  l’extré¬ 
mité  de  la  machine,  d’où  il  passe  à  la  machine  à  sécher. 

Lue  eoiiiToic  reçoit  le  mouvement  d’une  poulie  et  le  commu¬ 
nique  à  Tarhi’e  du  cylindre  iufêi’iem' de  la  deuxième  presse  L  Une 
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autre  poulie  $  montée  sur  ce  même  arbre ,  fait  tournerj  à  Paidc 

d’une  courroie,  lapoulie  O,  fixée  sur  l’arbre  du  cylindre  inférieur 

*  * 

de  la  première  presse  G,  Une  poulie  montée  également  sur  ce 

«i 

même  axe,  communique  le  mouvement^  toujours  par  courroie, 
à  la  poulie  Q,  que  porte  l’axe  prolongé  de  l’agitateur  V  dans  la 
CUYC  à  matière  A. 

Une  poulie  montée  sur  l’axe  du  cylindre  inférieur  G  de  la 
première  presse,  faitmarciicr  la  poulie  S,  fixée  sur  l’axe  qui  fait 
, cheminer  les  courroies  m,  m  dans  la  caisse  A 

Une  poulie  V,  montée  sur  l’axe  de  l’agitateur,  à  côté  de  la  pou¬ 
lie  Q,  donne  le  mouvement  une  poulie  T,  qui  fait  jouer  une 
pompe  placée  de  manière  ùpouvoir  prendre  la  matière,  pour  la 
remonter  dans  la  caisse  A.  La  poulie,  montée  sur  l’axe  de  l’agi¬ 
tateur,  fait  tourner  la  poulie  X,  qui  est  fixée  sur  l’arbre  portant 

n. 

un  excentrique ,  lequel  donne  le  mouvement  de  va-et-vient  à 
la  tête  de  la  table  où  se  forme  la  feuille  de  papier. 

L’appareil  pour  sécher  le  papier  est  placé  immédiatement  au- 
dessus  de  la  machine  à  papier,  au  premier  étage,  et  se  lie  avec 
elle  au  moyen  de  crémaillères,  dansics  dents  desquelles  viennent 
se  placer  les  tourillons  d’un  cylindre,  lequel  sert  de  renvoi  à  une 
pièce  de  drap  sans  fin,  qui  vient  prendre  le  papier  à  la  sortie  de 
lamachinc,  pour  lemonter  à  l’appareil  à  sccîicr. 

Des  rouleaux  en  bois,  servent  à  soutenir  le  drap  conducteur  du 
papier. 

Un  gros  rouleau  a,  fig.  /i ,  également  en  bois,  porté  pai*  la 
tête  de  l’appareil  à  séclici',  sert  de  renvoi  au  drap  conduc¬ 
teur  II,  H. 

Le  rouleau' en  bois  é,  sert,  par  son  propre  poids,  à  tendre  le 
drap  IIjIÏ,  et  peutprendre  la  position  ponctuée  qu’on  voit  dans 
la  figure. 

Cinq  cylindres  en  cuivre  Q,  sur  lesquels  vient  passer  la  feuille 
continue  de  papier,  qu’un  drap  sans  fin  R  accompagne  et  tient 
appliquée  contre,  pendant  tout  îc  trajet. 

Trois  rouleaux  en  bois  sÿ  s,  servent  à  conduire  et  à  tendre  le 
drap  R  en-dessous  de  l’appareil. 


4- 
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Deux  petits  cylindres  en  cuivre  c,  c,  servent  A  diriger  le  papier 
sur  les  cylindres  Q,  et  de- renvoi  au  drap  K. 

Deux  autres  petits  cylindres  en  cuivre  d,  d,  qui  ont  pour  objet 
de  séparer  le  drap ,  ou  du  moins  de  l’empêcher  de  se  froisser  A 
cet  endroil- 

Rouleau  en  bois  A,  sur  lequel  le  papier  vient  s’enrouler  au  fur 
et  à  mesure  qu’il  sort  de  l’appareil  à  sécher. 

Autre  rouleau  semblable  li ,  qui  remplace  le  premier  quand  il 
est  chargé  de  papier  au  degré  convenable. 

Les  deux  leviers  r/,  tournent  sur  deux  tourillons  x  placés  à  leur 
centre,  et  supportent,  par  leurs  extrémités,  les  roulcauxA  et  B. 

Lue  détente  /",  sert  à  retenir  le  levier  q,  dans  une  position  ho¬ 
rizontale,  pendant  que  renvcloppcmcni  du  papier  a  lieu./ 

Des  poulies  reçoivent  le  mouvement  du  moteur;  cè  mouve¬ 
ment  doit  être  calculé  de  manière  que  l’appareil  à  sécher  débile 
juste  le  papier  que  fournit  la  machine  qui  le  fabrique. 

Une  autre  poulie  est  montée  sur  le  même  axe  que  la  première,  et 
donne  le  mouvement  ù  une  troisième  ({uî  fait  tourner  le  rouleau. «, 
chargé  de  faire  monter  le  drap  II,  qui  conduit  le  papier. 

Une  quatrième  poulie  donne  le  mouvement  à  une  cinquième, 
qui  fait  tourner  les  rouleaux  de  décharge  A  et  ii  tour  à  tour. 
Celle-ci  porte,  à  l’extrémité  de  sou  axe,  une  boîte  coulante  qui 
prend  le  carré  en  saillie  de  l’axe  du  rouleau  A,  la((ucllc  boîte  est 
maintenue  en  place  par  un  petit  levier  d’einbréage  qu’on  fait  agir 
au  moment  du  changement  du  rouleau  plein  pour  le  rouleau  vide. 
La  superposition  du  papier  continu  grossissant  sans  cesse  le  dia¬ 
mètre  du  rouleau,  et  le  mouvement  qui  lui  est  donné  par  les 
poulies  4  et  5,  étant  invariable,  il  est  nécessaire,  pour  ne  pas 
rompre  le  papier,  que  la  cordc  qui  transmet  le  mouvement  ne 
soit  que  légèrement  tendue,  pour  qu’elle  puisse  glisser  dans  les 
gorges  des  poulies,  quand  la  tension  du  papier  devient  par  trop 
excessive. 

Une  sixième  poulie  donne  le  mouvement,  par  le  moyen  d’une 
chaîne  croisée,  aux  septièmes,  qui  font  mouvoir  dans  un  sens 
dÜfércut  les  petits  cylindres  c,  c. 
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Dos  rouos  tPengrciinge  font  tourner  avec  une  vitesse  égale 
les  cinq  cylindres  chauffeurs  dans  le  sens  indiqué  par  les  Hè- 
ches. 

Un  tuyau  horizontal  sert  pour  la  distribution  de  la  v'apeur 
dans  les  cinq  cylindres  chauffeurs.  Des  tuyaux  verticaux  sont 
ajustés  sur  le  tuyau  horizontal  au  moyen  de  brides,  et  vont  por¬ 
ter  la  vapeur  à  chacun  des  cylindres  à  travers  leurs  axes  percés , 
sur  le  bout  desquels  les  tuyaux  sont  ajustés  à  genouillère.  Le  tuyau 
qui  apporte  la  vapeur  de  la  cliaudîèrc  cs^muni  d’un  robinet  pour 
l’admissioi.  de  la  vapeur  dans  l’appareil. 

Un  autre  tuyau  sert  pour  l’extraction  de  Tcau  condensée  dans 
Tîntéricur  des  cylindres.  Ceux-ci  portent,  dans  le  sens  de  leur 
longueur,  unencloisonnemcutrceourljé  qui  aune  pente ^vers  l’o- 
rifice  par  où  l’can  condensée  s’échappe,  et  où  elle  est  amenée 
par  des  conduits  correspondans. 

Des  brides  ferment  le  bout  prolongé  des  axes  percés  des 
cylindres  chauffeurs.  Le  centre  de  ces  brides  est  garni  d’une 
soupape,  7'ctn/ïiiril ,  qui  s’onvre  en-dedans  pour  l’admission 
de  1  air  atmosphérique,  dans  le  cas  où  le  vide  viendrait  à  se 
lairc  dans  l’intérieur  des  cylindres.  Ces  soupapes  pour  l’ad¬ 
mission  do  l’air  peuvent  sc  placer  dans  le  fond  même  des  cy¬ 
lindres. 

tl  faut  remarquer  que  tous  ces  tuyaux,  tant  pour  l’admission 
de  la  vapeur  que  pour  l’évacuation  de  l’eau  condensée  ,  sont 
fixes,  et  qu’ils  se  raccordent  avec  les  axes  percés  des  c^iindres 
an  moj'en  de  boîtes  à  étoiqves  en  ciiivro  dont  la  forme  est  bien 
connue. 

Travailde  ccsviachlncfi.  La  caisse  ou  cuve  A,  flg.  3,  étant  pleine 
de  matière  propre  à  faire  du  papier,  ou  met  la  machine  en  mou¬ 
vement.  On  ouvre  les  orifices  du  compartiment  B,  au  degré 
convenable  pour  que  la  matière  coule  sur  la  toile  métallique  K, 
qui  a  un  double  mouvement,  relui  de  circulation  que  lui  donne 
la  première  presse  C ,  et  celtii  de  va-et-vient  horizontal  que  lui 
donne  rexcentrique.  La  matière  coulant  d’abord  sur  la  bande  de 
cuir,  tombe  dans  le  chéneau,  d’où  elle  se  déverse  sur  la  toile, 
qui  l’entraîne  tout  en  égalisant  son  épaissenr,  et  eu  laissant  pas- 
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sei'  à  travers  ses  mailles  ,  Tcau  clans  laquelle  la  pâte  du  papier 
n’est  ([UC  suspendue.  Lorsqu’elle  arrive  surle  rouleau  3,  clic  com¬ 
mence  à  Être  soumise  à  l’action  du  videquise  laitdans  la  caisse /(, 
placée  au-dessous,  par  deux  soufflets  aspirateurs  mus  par  le  mo¬ 
teur  de  la  machine. 

La  pression  de  l’air  atmosphérique  ayant  lieu,  pendant  tout 
le  trajet  de  la  matière,  dans  rélenduc  de  la  caisse  A,  le  papier, 
au  sortir  de  là,  est  plus  ferme,  et  arrive  à  la  première  presse, 
ayant  déjà  une  certaine  consistance.  Au-delà  de  cette  presse 
le  papier  quitte  la  toile  métallique  R,  pour  être  placé  sur 
le  drap  sans  lin  H,  qui  le  conduit  à  la  deuxième  presse,  et  de 
là  à  rextrcinité  de  la  machine,  ’ qu’il  quitte  alors,  pour  mon¬ 
ter  le  long  de  la  pièce  de  drap,  qui  le  conduit  à  la  machine  à 
sécher. 

Arrivé  vis-à-vis  le  rouleau  a,  lig.  4,  on  lui  lait  prendre  la  di¬ 
rection  du  drap  circulant  K,  qui  le  met  en  contact  immédiat 
successivement  avec  les  cinq  cylindres  à  vapeur  Q,  et  qui  va  en¬ 
suite  s’enrouler  comme  sur  un  ensouplc  autour  du  rouleau  A.  Ce 
rouleau  étant  chargé,  on  amène  à  sa  place  le  rouleau  B,  en  faisant 
basculer  sur  leurs  tourillons  les  leviers  pour  continuer  à  le 
charger  de  même. 

Il  serait  superflu  de  dire  qu’il  est  nécessaire  d’avoir  plusieurs 
de  ces  rouleaux  de  rechange,  pour  remplacer  au  furet  à  mesure 
ceux  qui  SC  trouvent  pleins. 

La  machine  à  fal)riquer  le  papier,  construite  en  dernier  lieu 
à  la  belle  papeterie  de  Saint-5Iaur  et  à  celle  d’Echarcon,  prés  de 
Paris,  renferme  les  deuxmachincs  ([uc  nous  venons  de  décrire  : 
la  seule  diirércncc  consiste,  pour  la  dernière,  en  ce  que  les  cinq 
cylindres  chauffeurs  sont  placés,  dans  ccllc-ci,  sur  une  même 
ligne  horizontale.  On  trouve  quelques  avantages  dans  celte  dis¬ 
position, 

La  iahricalioii  du  papier,  parce  nouveau  procédé,  donne  une 
économie  de  moitié  dans  lu  main-d’œuvre;  cl  quaiul  le  collage  àla 
cuve  y  est  appliqué,  l’économie  est  encore  dans  une  plus 
forte  proportion.  Mais  il  paraît  que  les  feutres  se  chargeant  à  la 
longue  de  la  colle  dont  la  pâte  est  imprégnée,  s’attachent  au  pa- 


PAPETERIE,  PAPIER.  31 

picr,  et  que  celui-ci  ne  s’en  détache  que  difficilement  ;  mais  en 
lavant  de  temps  à  autre  les  feuilles ,  on  fait  disparaître  lu  dif¬ 
ficulté. 

Les  machines  que  nous  venons  de  décrire  ont  reçu  différens 
changemens  à  Dieppe,  iiEcharçon,  ù  Sauvages,  etc.  Chaque fa- 
hrîcant,  inspiré  par  son  expérience  et  scs  études,  modifie  les  ap- 
.  pareils  au  gré  des  localités,  de  ses  besoins,  des  irrégularités  acci¬ 
dentelles  du  moteur,  cto.  ;  mais  ce  sont  des  détails  dans  lesquels 
nous  ne  pouvons  entrer  :  il  suffit  de  ceux  que  nous  avons  donnés 
pour  faire  concevoir  tous  les  appareils  de  ce  genre. 

Il  est  pourtant  un  de  ces  appareils  qtdil  est  utile  de  décrire; 
c’est  celui  qui  sert  à  extraire  des  cylindres  sécjieurs  Q,  lig.  4, 
l’eau  de  condensation  formée  par  la  vapeur  qui  les  échauffe  à 
environ  70  degrés.  On  étahiit  dans  leur  intérieur  une  petite  Vis 
d’Auciiimède  qni  tourne  par  l’effet  du  mécanisme  général  ;  il  n’est 
pas  nécessaire  de  figurer  cet  appareil  pour  faire  concevoir  qu’en 
meme  temps  que  ces  cylindres  Q  tournent  sur  leur  axe,  une  vis 
d  Archimède  située  à  leur  intéiieur  et  soutenue  par  despiéccs  qui 
sont  fixes,  tourne  aussi  sur  le  sien,  quia  une  inclinaison  conve- 
blc.  Le  bas  de  celte  vis  rase  la  partie  inférieure  du  cylindre,  et 
y  puise  l’eau  de  condensation  qu’elle  verse  dans  une  petite  hache 
située  au-dessus  de  l’axe  du  cylindre.  Cet  axe  est  percé  aux  deux 
bouts;  l’un  pour  l’entrée  de  la  vapeur,  l’autre  pour  la  sortie  de 
l’eau  de  condensation, 

La  vitesse  la  plus  convenable  ù  donner  ù  la  toile  métallique  est 
d  environ  un  mètre  par  seconde.  On  peut  juger  de  la  quantité 
de  papier  qu’une  machine  peut  fabriquer  par  jour ,  surtout 

ayant  égard  à  sa  largeur.  Il  paraît  qu’elle  exige  la  force  de  deux 
chevaux. 


Cette  machine,  formée  de  la  réunion  des  deux  machines  que 
nous  venons  de  décrire,  est  celle  qu’on  a  le  plus  récemment, 
perfectionnée.  Elle  donne  les  meilleurs  produits,  au  juge¬ 
ment  d’un  collahorateur  dont  les  connaissances  théoriques  et 
pratiques  étaient  portées  au  plus  haut  degi’é,  E.-M.  Molard 

jeune,  que  les  arts  industriels  viennent  de  perdre  dans  un  ûgo 
peu  avancé. 
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Malgré  les  grands  avantages  que  présentent,  sons  le  rapport 
de  l’économie,  les  deux  macîiincs  que  nous  venons  de  décrire, 
nous  ne  dissimulerons  pas  quelques  inconvéniens  que  les  la- 
Imcans  même  qui  les  ont  admises  leur  reconnaissent ,  et  nous 
ne  doutons  pas  que  l’on  ne  parvienne  bientôt  à  les  surmonter.  Les 

\oici  I 

Le  papier  destine  à  Técnlure  présente  une  surface  rude  ; 
c’est  celle  quiportc Tempreinte  de  la  toile  métallique.  Cespetilcs 

aspérités,  qui  se  conservent  puisqu’on  ne  peut  pas  faire.  l’cf/ffi«gff, 
dont  nous  l’erous  connaître  plus  lard  les  avantages,  arrêtent  la 
plume,  et  oflVcnt  des  dilTicultés  pour  une  écriture  courante  ou 
soignée.  Cet  inconvénient  bien  j^ccomiu  pourrait  être  diminue  si, 
comme  on  le  faisait  d’abord  ,  on  coupait  le  papier,  sur  le  tam¬ 
bour,  avant  qu’il  fut  sécbé.  Alors  on  pourrait  pratiqucrlVc/m«g<’, 
et  détruire  parce  moyen  Pcmpreiiitc  faite  sur  un  des  côtés  de 
la  feuille.  Kn  séchant  de  suite  ,  on  ne  détruit  pas  celte  em¬ 
preinte. 

Des  mécanieiens  se  sont  occupés  des  moyens  de  remédier  a  cet 
inconvénient,  en  chcrcliantàlamîner  le  papier  entre  deux  cylin¬ 
dres  d’acier  au  sortir  de  la  machine  à  sécher  le  papier.  Ce  lami¬ 
noir  doit  faire  partie  de  la  machine  à  sécher,  et  être  placé  entre 
le  dernier  cylindre  à  vapeur  et  rensonple  du  rouleau  sur  lequel 
le  papier  sV-nroule.  Maintenant  on  réu.ssit  asscK  liicn  à  détruire 
les  aspérités  du  papier,  soit  par  l’einploi  du  laminoir  à  cylindres 

d’acier  poli,  soit  par  des  cylindres  en  papier. 

2”.  Le  papier  fabriqué  avec  la  machine  (pie  nous  Teuon.s  de 
décrire  ne  peut  être  que  du  papier  vélin;  mais  il  ne  doit  porter 
les  marque.®  cl  les  enseignes  qu’on  y  place  ordinairement  poui 
indiquer  la  maiiufai'turc  troù  il  .sort,  que  lorsqu  on  faliriquc  du 
papier  de  la  plus  grande  largeur;  pour  les  papicivs  dune  plus 
petite  dimension,  ces  marques  ne  concorderaient  plus  avec  le 
milieu  delà  feuille-.  Cet  incoiivéïnent  ii’on  serait  cependant  pas  un 
pour  les  personnes  raisonnables;  mais  il  est  réel  pour  ceux  qui 
tiennent  à  cet  ancien  usage.  Nous  dirons  que  nous  avons  vu  à 
Crosberty,  cbc7.  'I.  ÎMontgolHer  une  machine  anglaise  qui  fabri¬ 
que  très  liieo  le  papier  feuille  à  feuille  ,  en  imitant  te  mouvement 
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tle  l’ouvri<n’  ;  elle  t^bvie  t\  ceL  iiicoménîeuL  <]eUe  macbitie,  très 
ingénieuse  et  parfaîtement  exécutée,  nous  a  paru  trop  compli¬ 
quée,  et  exige  des  periectionneniens  tpie  le  temps  amènera 
sans  doute  bientôt. \oilà  la  raison  qui  nous  a  porté  à  ne  pas  la 
décrire. 

Nous  ajouterons  à  celte  description,  celle  d’imc  iionveltc  ma¬ 
chine  construite  tians  le  même  but  en  Angleterre,  par  Samuel 
Dernison ,  sur  un  jirincipe  diirévcnt.  Elle  est  d’une  simplicité 
admirable;  plusieurs  de  nos  fabricans  l’ont  adoptée,  et  paraissent 
en  être  satisfaits;  nous  en  donnons  ici  la  description  :  1"  parce 
qu’elle  est  beaucoup  moins  dispendieuse  pour  les  [►rcmiers  frais 
d’établissement,  et  (jue  sous  ce  rapport  elle  peut  convenir  aux 
petits  fabricans;  2“  afin  de  la  faire  connaître,  et  d’aUîrcr  sur  elle 
l’attention  de  nos  couslrncteurs,  pour  qu’ils  puissent  l’éludier, 
et  tûelior  de  la  perfectionner  dans  le  cas  où  ils  y  reconnaîtraient 
quelques  défauts  que  leur  génie  les  mettrait  à  même  île  corriger. 


Dfxcri/ition  t/e  la  mnc/titie  dfaOvif/ttn'  le  papitT  enniinu  ,  t/e  l^inrmlion 

fie,  Samuel  Dernison 


1.  auteur  a  eu  en  vue  de  s  impli  fier  les  macinnes  à  papier,  et 
de  les  renfermer  dans  un  espace  très  rétréci.  L’objet  de  cette 
invention  consiste  à  donner  les  moyens  de  fabriquer  des  feuilles 
de  papier  d’une  longueur  indéterminée,  par  l’emploi  de  ce  qu’on 
peut  appeler  une  forme  roiitiiee.  Le  principal  mérite  de  cet  appa¬ 
reil  réside  dans  la  disposition  générale  des  parties  dont  il  est  com¬ 
posé,  qui,  malgré  ([u’aucuue  idée  ne  soit  neuve  par  elle-même, 
de  la  manière  dont  elle  sont  réunies,  constitnent  cependant,  dans 
leur  ensemble,  nue  macbîiic  nouvelle  pour  la  l’abneatiou  méca¬ 
nique  du  papier.  La  consti’uction  particulière  de  la  forme  rota¬ 
tive,  sur  laquelle  le  papier  est  fabriqué  présente  l’idée  d’une  iii- 
ventiou  jiremiére. 

La  fjg.  5  présente  la  coupe  de  la  macbiiie.  On  en  a  supprimé 
les  parties  relatives  au  moteur,  qui  peut  Cire  un  cours  d’eau,  une 
macliine  à  vapeur,  etc.  Ces  pièces  sont  généralement  connues  et 
‘is  à  concevoir. 

Abrégé,  T.  V.  3 
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ÜM  voit  cil  rt la  cuve  coiilenant  la  pâte  mêlée  avec  une  quan- 
lilé  suÛisaiilc  (l’eau  J  dont  le  niveau  est  maintenu  ])ar  l’écoule¬ 
ment  du  trop-plein  d’une  autre  cuve  contiguë,  dette  pâte  estmise 
toujours  en  mouvement  par  l’agilaleur  h,  que  le  moteur  entre¬ 
tient  dans  une  rotation  continuelle. 

La  grande  rone,  r,  r,  porte,  sur  sa  circonférence,  la  forme 
cylindrique  ou  rotative,  dont  la  ]>érip1iérie  reçoit  la  pâte,  et  laisse 
écouler  le  liquide  à  travers  le  grillage,  sur  lequel  le  papier  se 
forme.  On  conçoit,  san.'^  (ju’il  soit  nécessaire  de  le  dire,  que  la 
circonférence  convexe  de  cette  roue,  qui  forme  mic  sorte  de  cy¬ 
lindre,  est  assez  large  pour  que  la  forme  rotative  de  la  dimen¬ 
sion  du  plus  grand  papier  puis.se  y  être  rontenue.  On  ta  rétrécit 
facilement  par  des  bandes  de  cuir  qu’on  ajoute  de  part  et  d’autre. 

Les  deux  grands  tambours  c,  et  f,  portent,  sur  leur  circonfé¬ 
rence  convexe,  une  bande,  sans  fin,  de  feutre  g,  g:  le  premier 
étant  en  contact  avecla  forme,  enlève  la  feuille  de  dessus  celle-ci, 
et  l’entraîne  dan.s  le  sens  de  la  flèche. 

Le  tambour  /i,  et  le  rouleau  portent  une  autre  bande  de 
feutre  semblable  à  la  première  ,  pour  guider  la  feuille  et  l’ame¬ 
ner  entre  les  rouleaux  de  compression  /i,  A,  et  de  là  entre  les 
deux  tambours  /*,./*,  qui  la  délivrent  au  volant  /,  sur  lequel  elle 
s’enroule.  Quand  celui-ci  est  siiflisnnimenl  cliargé,  on  l’enlève 

b 

après  avoir  coupé  la  feuille,  et  on  le  remplace  par  un  autre. 

On  voit  qu’avec  cet  appareil,  on  peut  faire  du  papier  d’une  lon¬ 
gueur  quelconque,  c’esl-à-(li]‘e  qu’aussi  long-temps  que  la  forme 
tourne,  le  papier  continue  de  se  fabriquer  en  une  feuille  sans  fin. 

La  forme  circulaire  c,  c,  se  meut  dans  un  récipient  au  quart 
plein  d’eau,  afin  rju’ellc  s’y  nettoie  des  débris  de  pâte  qui  pour¬ 
raient  rester  adhérens  à  sa  surface.  La  grande  roue  doit  avoir, 
outre  son  mouvement  rotatif,  un  mouvement  de  trépignement 
ou  une  agitation  latérale  pour  imiter  le  balancement  de  droite  à 
gauche  que  l’ouvrier  imprime  à  la  forme  lorsqu’il  la  charge  de 
pâte  dans  la  cuve,  afin  de  feutrer  la  pâte  sur  la  forme  et  d’en  ex¬ 
pulser  l’eau. 

Voici  comment  s’opère  ce  mouvement.  Les  deux  tourillons  de 
l’arbre  de  la  grande  roue  sont  suflisamnient  saitlans  hors  de  la 
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caisse  qui  la  renferme,  et  portent  à  carré  une  lame  de  fer  dé  12 
pouces  de  long,  emmanchée  à  carré  par  le  milieu  de  leur  lon¬ 
gueur,  ce  qui  leur  donne  à  chacune  des  rayons  de  6  pouces.  A 
rextrémité  de  chacun  de  ces  rayons,  sont  placés  des  petits  galets 
qui  vont  rouler  sur  les  éminences  et  les  creux  d’une  roue  à  cou¬ 
ronne  portée  fixement  sur  la  caisse  et  en  dehors.  Ces  deux  roues 
à  couronne,  placées  l’une  vers  un  tourillon,  1’auti‘e  vers  l’autre, 
sont  tellemeat  disposées,  que  lorsque  les  galets  d’un  des  touril¬ 
lons  appuient  sur  lés  saillies  de  ce  cfité,  les  galets  de  raulre’tou- 
rilltin  se  trouvent  dans  les  creux  de  ce  côté,  dé  sorte  qu’il  y  a 
conliniieUement  barancemerit  sans  secoussé. 

On  voit  en  m ,  w  ,  îk  ,  m ,  des  cylindres  recouverts  de  poils  de 
sanglier,  foinnant  brosses,  qui  agissent  continuellement  sur  la 
surface  des  feuti’es,  ainsi  que  sur  celle  de  la  fimne,  pour  lès  dé¬ 
barrasser  de  la  p;lte  qui  pourrait  y  adhérer,  et  leur  action  est  se¬ 
condée  par  des  jets  d’eau  dirigés  sur  lès  feutres  afin  de  les  laver 
complètement.  On  n’a  pas  dessiné  celte  disposition  dans  la  figure  ; 
elle  est  facile  à  concevoir  ;  il  suÛit  de  l’avoir  indiquée. 

Il  est  presque  inutile  d’ajouter  que  le  mouvement  rotatif  im¬ 
primé  à  la  grande  roue  est  communiqué  aux  tambours,  aux 
brossés  et  aux  rouleaux  de  compression,  soit  par  des  courroies, 
soit  par  des  engrenages. 

La  forme  à  papier  a  une  construction  particulière  :  elle  est 
placée  sur  un  tambour  composé  de  plusieurs  croisillons  espacés 
sur  le  même  axe,  formant  une  espèce  de  cylindre  à  jour,  dont 
les  arêtes  sont  aussi  longues  au  moins  que  la  largeur  de  la  plus 
grande  feuille  de  papier,  La  surface  convexe  de  ce  cylindre  est 
recouverte  d’un  grillage  à  jour  formé  par  la  réunion  d’une  série 
de  tringles  de  cuivre.  La  fig.  (ï  montre  la  forme  de  ces  tringles, 
sur  un  côté  desquelles  on  a  pratiqué  de  petites  saillies  comme 
on  le  voit  en  a;  ce  qui  est  fàcilé’  en  les  fhisant  passer  entre  les 
cylindres  d’un  laminoir  qui  portent  des  rainures  dans  le  sens  de 
l  axe;  on  réunit  ensuite  ces  tringles  par  des  soudures,  comme  le 
représente  la  figure  h.  On  les  fixe  ensuite  sur  la  surface  convexe 
du  tambour,  ufi  elles  constituent  la  forme  rotative. 

Il  paraît  que  l’auteur  a  eu  en  vue  d’imiter  les  formes  en  bam- 
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boti,  Joui  les  Cliiuuis  su  oci  vuut  uvtc  laiil  Je  ladlilé  cL  il'avaii- 
taf^es. 

Ou  |^cul  ajouter  aîséineitl  à  cetLe  niacliîiie  i’iiiAxiitioii  que  nous 
a>ous  décrite  page  57,  pour  le  séchage  du  papier  au  i'ur  et  à  me¬ 
sure  de  sa  fahriualioii. 

III.  J) ex  difje rentes  autres  sortes  de  papier. 


Du  papier  de  ta  Chine.  Les  Chinois  paraissent  être,  depuis  ua 
temps  ininiéinurial,  eu  possession  delà  fabrication  du  papier.  Les 
inutières  (pPils  eiuploicuL  paraissent  varierdanscliaque  province. 
Quelques-unes  se  servent  Je  chiUbiis  de  lingCy  comme  en  Eu¬ 
rope  ;  d’autres  einploient  le  jeune  l>amboUj  le  mCaier,  la  peau 
qu’on  trouve  dans  les  cocons  de  ver-à-soie,  un  arbre  inconnu  à 
nos  bûtaniste.s,  que  l’on  nomme,  dans  cet  empire,  chu  ou  ko^cliu, 
l’ouate,  cl  surtout  l’arbre  de  coton,  et  le  liber  (\e  Voj'bre  à  pa¬ 
pier  {^BroussoneLia~papyrifi'ra^y  mûrier  de -la  Cliiue,  acclimaté  en 
France. 

Le  papier  de  Chine  n’est  pas  aussi  l)icn  fabrit[ué  que  le  I)eaa 
papier  d’Europe  ;  il  est  moins  Liane  ,  hoaucouj)  plus  mince,  cas¬ 
sant,  mais  extrêmement  doux  et  soyeux.  C’est  à  cause  de  la  té¬ 
nacité  de  ses  filaniens,  qu’il  est  plus  convenable  pour  la  gravure 
que  notre  papier  tle  clnfibn. 

Le  papier  fabriqué  en  Clunc  se  l’eeomiaîl  en  ce  que,  lisse  d’uii 
coté ,  il  jiorle  de  l’autre  rempreinle  de  la  brosse  avec  laquelle  ou 
l’élend,  sur  des  tables  ou  des  murs  lisses,  pour  le  faire  sécber. 
L’espèce  qu’on  enq)loic  pour  la  gravure;  a  quatre  pi(‘ds  de  long 
sur  deux  pieds  de  largo,  11  est  de  bambou ,  et  non  de  mfirier  ;  ce 
dernier  serait  plus  fort. 

Ou  papier  d  caUfacr.  Le  papier  à  calquer,  que  l’on  trouve  dans 
le  commerce  sous  le  nom  de  papier  végétal  ^  est  fabriqué  avec  de 
la  liiasse  de  clianvrc  ou  de  lîu,  et  travaillé  absolument  en  vert. 
La  liiasse  doit  être  entièrement  exempte  de  cheiievotles,  le  plus 
iT'ansparciil  est  le  plus  estimé. 

Le  papier  ilont  on  fait  les  billets  de  banque  est  fabriqué  de  la 
Xi>êm«  Uiaiiière  :  niait  l’on  nw  cberebc  pas,  dan*  celte  lorte  de 
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papier,  la  luêniü  transparence.  On  comiaence  par  blanchir  la 
pâte  au  chlore;  une  partie  de  la  matière  gommeuse  est  détruite  ; 
le  papier  n’est  plus  Irausparciit,  cl  sa  labricalion  se  rapproche 
plus  de  celle  du  papier  de  la  Chine.  Cependant,  il  est  bon  de 
l’aire  observer  que  ce  papier  est  extrêmement  mince,  qu’il  est 
double,  et  que,  dans  le  moment  de  sa  fahrication,  on  place, 
entre  deux,  les  filagrammes  qu’on  est  dans  l’usage  d’y  introduire. 

Ce  n’est  que  dans  le  mode  de  séchage  qu’il  existe  nue  ditlc- 
rence.  Plus  la  pâte  est  verte,  plus  il  faut  de  précautious  ;car  plus 
elle  est  verte,  plus  le  papier  se  retire  en  se  desséchant  :  sa  surface 
prend  alors  l’apparence  de  celle  du  crêpe,  que  la  pression  la  pllis 
toile  lie  peut  pas  détruire.  Pour  éviter  cet  inconvénient,  on  est 
obligé  de  faire  sécher  chaque.feuillc  entre  deux  feuilles  de  papier 
gris,  et  à  la  presse;  on  renouvelle  plusieurs  fois  ces  feuilles  de 
papier  gris,  jusqu’à  ce  que  la  feuille  soit  sèche. 

Des  papiers  colorés.  Les  papiers  colorés  que  fabriquent  les  pa¬ 
petiers,  exigent  les  mêmes  manipulations*  que  celles  que  nous 
avons  décrites  pour  le  papier  blanc  ;  la  seule  diiVéreiice  consiste 
dans  !a  pâte  qu’ils  colorent  avant  de  l’employer  dans  la  cuve  à 
ouvrer.  Le  bleu  se  donne  par  le  sulfate  d’indigo  on  le  bleu  de 
Prusse,  par  un  procédé  analogue  à  celui  du  bien  Raymond ^  le 
rouge,  par  la  laque  carminée,  ou  mieux  par  la  garence,  qnî 
donne  des  rouges  plus  solides  et  très  brillans  ;  le  jaune,  par  le 
curcuma  ou  terra  mérita  ^  ou  mieux  par  la  gaude  ou  le  peuplier. 
Avec  ces  trois  couleurs  primitives,  et  en  les  combinant  entre 
elles,  on  fait  toutes  les  autres  couleurs.  (  Voy.  Teinture.  ) 

PAPIERS  PEI^iTS.  [Arts  mécantffttes.^  Les  diverses  opérations 
pour  la  fahrication  du  papier  à  tenture  sont  nombreuses;  nous 
allons  les  décrire  successivement,  et  dans  l’ordre  qu’on  suit  dans 
la  fabrication, 

1°.  Choix  du  papier.  A  proprement  parler,  toute  sorte  de  pa¬ 
pier  est  propre  à  la  teinture,  pourvu  qu’il  soit  colle;  cepen¬ 
dant  plus  le  sujet  qu’il  doit  porter  est  précieux,  et  plus  le  papier 
qu’on  emploie  doit  être  beau. 

2*’.  Rogner  le  papier.  Il  est  important  que  te  papier  soit  rogné 
bien  carrément ,  afin  que  le  collage  qui  doit  suivre  immédiate- 
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ment  cette’  opération  puisse  sc  l’aire  avec  régularité  ^  et  ()ue  le 

\ 

rouleau,  qui  résulte  tle  Passcmblagc  de  plusieui'S  icuillcs,  pré¬ 
sente  ,  dans  ses  deux  lisières ,  deux  lignes  sensiblement  droites 
et  parallèlcs- 

I/instrument  dont  on  se  sert  est  la  presse  et  le  rognoir  du  Rf,- 
LtKim.  {f\  ce  mot. )  L’ouvrier  pose  deux  rames  de  papier  sur, 
une  planciie  plus  grande  que  la  l'euille;  il  recouvre  le  papier 
d’une  planche  semblable,  de  la  grandeur  de  la  feuille,  moins  les 
rognures  qu’il  s’agit  d’enlever,  et  qui  sont  aussi  étroites  qu’il  est 
possible,  afin  de  perdre  le  moins  de  papier  qu’il  se  peut.  Cette 
planche  est  construite  avec  heauenup  de  soin  pour  que  les  quatre 
angles  soient  à  l’équerre.  On  place  le  tout  entre  les  jumelles  de¬ 
là  presse,  et  l’on  serre  fortement  les  vis  ;  alors  ou  enlève  avec  le 
rognoir  tout  l’excédant  du  papier.  On  desserre  les  vis  seulement 
au  point  sufiisant  pour  qu’on  puisse  tourner  sur  une  autre  face 
tout  le  paquet  à  la  l’ois  sans  déranger  le  papier  ;  on  rogne  sur 
cette  face  après  avoir  bien  serré  les  vis,  et  l’on  continue  de 
même  jusqu’à  ce  qu’on  ait  rogné  sur  les  quatre  faces.  Alors 
l’ouvrier  livre  ce  papier  à  la  colleuse. 

.‘i®  Oollnge  du  papier.  Ghaque  rouleau  de  painer  est  composé  de 
vingt-quatre  feuilles  que  l’on  colle  bout  à  i)out  par  le  côté  le 
]>1  us  large.  La  colleuse,  qui  est  ordinairement  une  petite  fille, 
pose  son  papier  à*  plat  sur  le  bout  d’une  table  qui  est  plus  longue 
que  le  rouleau  J  elle  prend  douze  feuilles  qu’elle  écheionne, 
e’est-à-dirc  que,  d’un  coup  demain,  et  à  l’aide  d’un  morceau  de 
bois  plat,  d’un  décimètie  environ  de  large,  de  deux  centimètres 
d’épaisseur,  bien  droit  sur  un  de  ses  cotés,  et  dont  les  angles 
soient  bien  arrondis  sur  toute  sa  longticurj,  elle  place  ces  feuilles 
en  escalier  l’une  sur  l’autre,  de  manière  que  chacune  dépasse 
celle  qui  est  au  dessous  d’un  centimètre  environ.  Elle  pose  une 
pierre  assez  lourde  sur  ces  douze  feuilles,  qui  sont  placées  à  sa 
gauche,  afin  qu’elles  ne  se  dérangent  point.  Sur  sadi'oîte,  elle 
échelonne  de  la  même  manière  douze  outres  leuüles;  mais  elle 
ne  les  échelonne  qu’à  cinq  millimètres  rune  de  l’aulrs.  Getle 
opération  sc  fait  avec  beaucoup  de  facilité.  Elle  pose  à  plat  sur 
la  table  mi  paquet  de  feuille?  de  papier  bien  égales  entre  files > 
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c*est-A-(lii’e  que  rune  ne  dépasse  pas  l’autre  ;  avec  lé  morceau 
de  bois  plat,  elle  les  pousse  légèrctnent;  les  feuilles  gliSs'ênt  pa¬ 
rallèlement  entre  elles,  et  par  un  simple  tour  de  main,  elles  se 
trouvent  à  la  distance  désirée.  Avec  une  grosse  b^os^se  de  dix  à 

m 

douze  centimètres  de  diamètre,  elle  passe  de  la  collé  de  l’ariHo 

sur  la  partie  échelonnée  des  douze  feuilles  qu’elle  a  sur  sh  droite, 

ensuite  elle  les  pose  l’une  après  l’autre  sur  celles  qui  sont  à  M 

« 

gauche  et  qui  sont  échelonnées  à  inillimètrCs  de  distancé,  eh 
observant  de  ne  pas  couvrir  plus  d’un  cétc  que  de  l’aiUfe,  SHh 
que  les  bords  de  la  pièce  soient  Constamment  Sur  une  mOifle  li¬ 
gne  droite. 

Les  première.^  douze  feuilles  collées,  l’ouArière  placé  dessus 

« 

une  planche  épaisse  qu’elle  recouvre  d’une  pierre  lourde,  afin 

de  donner  à  la  colle  le  temps  dè  prendre.  Les  secondes  douze 

feuilles  se  trouvent  naturelicrUent  échelonnées j  elle  continué 

à  coller  de  même  jusqu’à  ce  qii’élle  ait  placé  boul-à-boùt  vingt- 

quatre  feuilles,  ce  qui  constitue  la  pièce  ou  le  rouleau. 

Poser  les  fonds.  Les  couleurs  qu’on  emploife  pour  léS  Ibïids 

« 

sont  ou  terreuses  ou  liquides. 

Le  papier  n’a  absolument  bcsoîh  d’aucune  préparation  préala¬ 
ble  pour  recevoir  les  couleurs  terreuses,  qui  sont  toujours  im¬ 
prégnées  d’une  quantité  siifTlsante  de  colle  ;  maïs  il  n’en  est  pas 
de  même  des  couleurs  liquides.  Dans  Eoiis  les  cas,  lorqn’on  veut 
préparer  le  papicé  pour  recevoir  la  couleur,  on  s’y  prend  de  la 
manière  suivante. 

On  fait  tiédir  une  dissolution  de  colté  dé  Flandre  très  li- 
^  quide,  dans  laqîielle  est  bien  uniformément  délayée  la  couleur 
qitî  doit  former  les  fonds.  On  se  sert  de  brosses  rondes  à  longs 
poils;  l’ouvrier  place  la  main  sous  ùn  cuir  qui  est  fixé  à  sa  par¬ 
tie  supérieure,  et  tenant  une  brosse'  de  chaque  nfiain,  il  passe  ra¬ 
pidement  sur  toute  la  surface  du  papier.  Pendant  ce  temps,  un 
ou  deux  enfads  qui  lui  servent  d’aides  passent  après  lui,  sur  la 
même  surface ,  de  grandes  brossés  longues ,  semblables  à  celles 
qui  servent  ;V  balayer  les  appartemens.  Ils  tiennent  ces  bro.-ses  à 
la  main  et  IcS  péomèneut  légèét»Trifênt  sur  places  dans  lesquelles 
1  ouvriér  a  pîi^Ssé  l'a  colle,  dahs  là'  vue  dé  l’étêndré'  bich  uni’>-i 
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forméuàent.  En  ouvrier  dili'çcnl  peut  coller  ainsi  trois  cents  piè¬ 
ces  par  jour,  pourvu  <pi’il  soit  bien  secondé  par  un  ou  deu.\ 
aides. 

l^a  pièce  ctdlée  est  de  suite  posée  sur  d(!S  perches,  [)Our  qù’cllc 
puisse  sécher  facileiuent. 

Les  plancliei’S  de  l’atelier  ne  sont  pas  assez  élevés  pour  reee- 
volr  pliés  en  deux  les  rouleaux  sans  qu’ils  touchent  pai-  terre  : 
ils  ont  ordinaircnient  10  inèlics  8Ü  cenlimèlres  (9  aunes)  de 
lun{;;  on  les  plie  le  plus  souvent  en  quatre^  de  la  manière  sui¬ 
vante.  Lorsqu’une  opération  est  terminée,  et  qu’oîi  veut  jjorter 
la  pièce  sur  l’étendoir  jiour  la  faire  sécher,  l’ouvrier  el  son  aide 
prennent  chacun  une  baguette,  ils  la  plac<int  chacun  sous  la  pièce, 
à  uu  quart  environ  de  sa  longueur,  à  ctmipter  tle  ses  extrémités. 
L’uii  d’eux  prend  un  fcrtel  (/'  e/.  }>age  21),  engage  la  baguette 
dans  la  rainure  ou  l’Igole,  soulève  la  [>ièc<ï,  en  la  biaisant  ,  pour 
faire  passer  la  baguette  [►ai*  scs  deux  bouts  saillaiis  en  dessus  des 
liteaux  de  rélendoir;  ü  la  place  de  manière  que  la  baguellc  soit 
.sensiblement  p('rpeiidiculaire  aux  tlcux  liteaux  et  l’approche  à  5 
à  6  ccnlimètrcs  environ  ilu  mur  uu  de  la  dernière  pièce  placée, 
et  retire  le  ferlet.  11  lait  la  même  opération  pour  la  seconde  ba¬ 
guette,  et  la  dépose  de  même. 

Lorsque  les  pièces  sont  sèches,  on  pousse  les  baguettes  les 
unes  contre  les  aulics,  afin  de  le.s  rapprocher  et  les  mettre  en 
tas  sur  l’éteiidoir.  On  les  descend  de  la  même  manière  qu’on  les 
y  a  montées;  ou  les  roule  et  on  les  porte  dans  l’atelier  qui  doit 
s'occuper  de  rojiéralion  subséquente. 

â*’.  Liÿscr  ief:  ptèves,  lairsqu’on  a  posé  le.s  fonds,  on  envoie  les 
pièces  au  lissaifc  .  L’oii\i'ier  pose  sur  la  table  la  pièce  à  l’envers, 
c’<.‘sl-à-dire  que  la  couleur  est  en  contact  aiec  la  laide.  Il  prend 
le  lissoir  à  pleine  main,  et  en  le  faisant  mouvoir  en  tous  sens,  il 
unit  parfailcmeiU  le  papier,  mais  ne  polit  pas  la  couleur,  qui 
reste  mate,  ce  qui  est  nécessaire  pour  quelques  papiers  peints. 

Il  en  est  d’autres  pour  lescjuels  il  faut  que  le  fond  soit  poli  ou 
lustré;  alors  on  porte  ces  pièces  dans  râtelier  du  saünagi'. 

La  base  de  la  couleur  (|ui  sert  de  fond  à  la  pièce  varie,  selon 
»pic  ce  fond  doit  être  siinplenieiit  ou  qu’il  d\il  être  ÿrttiW, 
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La  base  est  le  blanc  de  Mcudoii,  lorsque  le  fond  doit  être  lissé; 
cette  base  est  du  plaire  blanc  très  fin,  quand  le  fond  doit  être 
satiné. 

Satiner  (es  pièces.  L’instrument  dont  on  se  sert  pour  le  sa- 
image  est  à  peu  près  le  même  qu’on  emploie  pour  le  lissage; 
l’ouvrier  étend  la  pièce  sur  la  table  à  Pendroil,  c’cst-à-dîre  la 
couleur  en  dessus.  Il  saupoudre  ayec  de  la  craie  de  Briançon 
tï’ès  fine,  que  l’on  nomme  talc  dans  le  langage  des  ouvriers ,  et 
frotte  fortement  avec  la  brosse.  Par  ce  procédé,  la  couleur  se. 
polit,  et  l’on  dit  que  te  papier  est  satiné. 

\  7".  Impression  dit  papier  peint.  On  se  sert,  pour  imprinnu’  le.pa^ 

pier,  de  planches  en  bois  semblables  à  celles  qu’on  emploie  dans 

■ 

l’impression  des  toiles  peintes.  Ces  planches,  qui  ont  en  tout 
environ  54  millimètres  (2  pouces)  d’épaisseur,  sont  formées  de 
trois  planchettes  collées  ensemble,  de  manière  que  les  fils  du 
bois  se  contrarient,  afin  qu’elles  ne  se  voilent  pas.  Deux  de  ces 
planchettes  sont  en  peuplier  ;  la  troisième  est  en  bois  de  poirier. 
C’est  sur  cette  dernière  que  les  dessins  sont  gravés  en  relief.  Il 
faut  que  l’ouvrier  chargé  d’imprimer  le  papier,  soit  pourvu  de 
toutes  les  planches  qui  lui  sont  nécessaires  pour  exécuter  les  des¬ 
sins  qu’on  lui  commande.  U  faut  autant  de  planches  dîtlérentes 
que  l’on  a  ,  noii-sculemcnt  de  couleurs,  mais  de  nuances  dilï’é- 
renlcs  de  ces  mêmes  couleurs,  à  placer  dans  le  dessin -proposé. 
Les  planches  puitent  des  repèies,  l’un  sur  un  coin,  l’autre  sur 
l’autre,  et  qui  sont  disposés  avec  une  telle  exactitude,  que  les 
repères  de  devant  se  placent  exactement  sur  les  repères  de  der¬ 
rière,  et  par  ce  moyen  on  peut  réjieter  le  même  dessin  d’un 
bout  à  l’autre  de  la  pièce ,  sans  qu’il  y  ait  aucune  confusion, 
L  ouvrier  pose  ses  repères  de  manière  qu’en  posant  une  seconde 
fois  la  planche,  ils  se  trouvent  cachés  par  la  couleur  que  la  plan¬ 
che  dépose;  et  lorsque  la  pièce  est  finie,  on  ne  voit  tout  au  plus 
que  les  deux  repères  qui  commencent  la  pièce  et  les  deux  qui  la 
termineut. 

Le  baquet  dans  lequel  on  étend  la  couleur  est  placé  à  la  droite 
de  l’ouvrier;  chacune  de  ses  faces  a  uuc  longueur  de  8  centi¬ 
mètres  plus  grande  que  la  plus  grande  planche  dont  il  puisse  se 
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sfirvir.  On  y  met  de  l’eau  à  16  centimètres  de  hauteur  avec  des 
rognures  de  papier  qu’on  laisse  pourrir.  Sur  celte  eau  on  place 
un  cadre  de  Ijois  sur  lequel  est  solidement  fixe  un  morceau  d« 
peau  de  veau  qui  repose  sur  l’eau.  Tes  bords  de  ce  cadre  sont 
de  nireau  avec  tes  bords  de  la  caisse,  et  les  intervalles  ,  d’un 
pouce  cnviion,  entre  les  bords  de  la  caisse  et  ceux  du  cadre, 
sont  garnis  de  Htcaux  et  bien  calteutréEv,  afin  rpie  l’eau  ne  jaillisse, 
pas.  Sur  cette  peau  on  couche  des  pièces  de  drap  sur  lesquelles 
ou  étend  la  couleur,  mais  mieux  un  chiissis  sur  les  bords  du¬ 
quel  est  cloué  un  morceau  de  drap  fm  :  alors  on  à  un  chiîssJs 
pour  chaque  couleur,  et  l’ouvrier  n’est  pas  obligé  de  laver  le 
drap  chaque  ibis  qu’il  change  de  couleur  ;  on  se  contente 
de  racler  le  drap  lorsqu’on  cesse  de  s’en  servir.  C’est  sur  ce 
drap  qu’on  étend  la  couleur  qui  doit  servir  pour  l’impression , 
et  que  l’ouvrier  prend  avec  la  planche.  L’eau  remplace  la 
f(UfS.^e  coittêur  dont  les  fabricants  d’indiennes  remplissent  leur 
baquet. 

On  sent  rutîlité  de  la  fausse  couleur;  elle  sert  h'i  comme  de 
matelas  pour  que  la  planche  touche,  par  tous  ses  points,  le 
drap  sur  lequel  est  répandu  uniformément  la  couleur,  de 
manière  à  ce  que  la  planche  en  enlève  partout  une  égale 
quantité. 


L  établi  sur  lequel  l’ouvrier  travaille  est  une  forte  table  de 
deux  mètres  de  long,  de  65  centimètres  de  large,  portée  par  de 
forls  pieds  carrés  solidement  assemblés  dans  des  traverses.  Sur 
le  derrière  de  rétabli  est  fixée,  par  des  montures  solides ,  une 
très  forte  traverse  en  bois  qui  sert  de  point  d’appui  au  levier  dont 
nous  parlerons  dans  un  instant,  et  dont  l’ouvrier  fait  continuel¬ 
lement  usage  pour  imprimer.  Ce  levier  qui  a  ordinairement  2 
à  3  mètres  de  long,  sert  à  comprimer  plus  ou  moins  fortement 
la  planche,  ce  qui  est  préférable  dTi  maillet  qu’on  employait  au- 
treiois.  Là  table  est  recouverte  de  plusieurs  doubles  de  draps 
pour  former  une  sorte  de  matelas,  afin  que  l’impression  sn  fasse 
mieux  et  que  la  plane,he  sc  gâte  moins, 

Tout  étant  ainsi  disposé,  l’ouvrier,  plttce  devant  son  établi  , 
ayant  a  sa  droite  le  baquet  A  couleur,  cteiid,  sur  rétabli,  le 
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Jjout  de  la  pièce  sur  laquelle  le  fond  est  déjiH  placé.  Le  rouleau 
sur  lequel  il  travaille  est  posé  à  coté  de  lui,  comme  nous  allons 
rindiquer.  L’enfant  qui  lui  sert  d’aide  met  un  peu  de  couleur 
dans  le  baquet,  et  l’étend  avec  une  brosse  aussi  également  qu’il 
le  peut.  Alors,  saisissant  de  la  main  droite  la  planche,  il  la  pose 
sur  la  couleur  en  appuyant  légèrement,  et  il  place  adroitement 
la  planche  sur  le  papier  à  l’endroit  convenable,  et  que  le  dessin 
lui  indique.  De  suite,  il  met  dessus  une  petite  planche  épaisse 
nommée  tasseau  qu’il  recouvre  du  levier  dont  il  a  soin  d’enga¬ 
ger  le  bout  au-dessous  de  la  traverse  :  il  appuie  fortement  avec 
son  petit  aide  sur  le  levier ,  et  la  couleur  se  dépose  sur  le 
papier  :  il  retire  le  levier ,  et  enlève  avec  adresse  la  planche. 
Pendant  ce  temps,  l’enfant  remet  de  la  couleur,  s’il  s’aperçoit 
qu’il  n’y  en  a  pas  suffisamment,  ou  bien  il  étend  uniformément 
celle  qui  reste  ;  et  se  plaçant  au  bout  de  l’établi,  il  tire  à  lui  le 
bout  de  la  pièce  sur  laquelle  on  vient  de  travailler,  afin  de  pré¬ 
senter  l’ouvrier  une  nouvelle  place,  au  même  endroit  où  il 
vient  d’opérer.  La  même  opération  que  nous  venons  de  décrire 
recommence  jusqu’à  ce  que  la  pièce  soit  totalement  terminée. 
Alors  le  petit  garçon,  qu’on  appelle  le  f/reor,  t’accrpcfie  (c’est 
le  mot  technique)  sur  i’étendoir;  car  on  ne  doit  pas  perdre  de 
vue  qu’il  faut  qu’une  couleur  soit  parfaitement  sèche  pour 
qu’on  puisse  en  appliquer  une  seconde.  Nous  ne  devons  pas 
oublier  de  dire  qu’au  bout  de  l’établi ,  sur  la  gauche  ,  est  placé 
un  chevalet  mobile  sur  lequel  l’enfant  jette  la  pièce  au  fur  et  à 
mesure  qu’elle  est  imprimée.  11  éloigne,  successivement  ce  che¬ 
valet ,  aJin  que  le  bout  ni  aucune  partie  de  la  pièce  ne  traîne 
par  terre.  Sur  la  droite  de  l’établi  sont  tixès  deux  tasseaux  en 
bob  dans  lesquels  s’engage,  par  scs  deux  bouts,  une  petite  ba¬ 
guette  en  fer  qui  supporte  le  rouleau  qu’on  imprime,  et  ([ui  sert 
d’axe  a  cette  sorte  de  cyliiKlre  qui  se  déroule  au  fur  et  à  mesure 
qu’on  travfiiUe. 

Toutes  les  couleurs  se  placent  sueeessivement  tic  la  même 
manière;  les  planches  forment  toutes  les  imanccs;  elles  décident 
de  la  beauté  et  de  la  régularité  du  travail,  Ln  dessinateur  qid  a 
du  goCittirc  le  plus  grand  parti  de  cet  art.  IH,  Dufour  est  parvenu 
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à  l’aire  des  tableaux  qui  sont  de  la  plus  grande  beauté.  Sun  liis- 
toire  de  Psyché  et  l’Amour  est  Téritablement  adniiruble  ;  le 
peintre  avec  son  pinceau  ne  fondrait  pas  mieux  les  couleurs. 
Lorsqu’on  regarde  avec  attention' ces  tableaux,  on  ne  peut 
concevoir  comment  ou  a  pu  atteimlre  un  aussi  grand  degré  de 
perfection. 

Les  bordures  n’ont  rien  de  particulier;  elles  s’exécutent  de  la 
même  munièrcet  avec  le  même  soin. 

Lorsque  la  pièce  est  imprimée  ,  l’ouvrier  examine  si  le  de.«sin 
est  bien  correct,  s’il  n’y  a  pas  de  manque  dans  la  pose  des  cou¬ 
leurs,  et  quand  il  s’aperçoit  de  quelque  défaut,  il  le  corrige  par 
]e  pinevauiage.  L’action  de  pinceauter  consiste  à  placer  avec  un 
pinceau  la  couleur  qui  manque.  L’ouvrier  a  soin  de  pinceauter 
à  chaque  couleur  ou  nuance  qu’il  imprime,  avant  de  passer  d’une 
opération  à  rautre. 

8“,  Du  papier  tonlisxe  ou  vdouiê.  S  peine  l’usage  du  papier 
peint  fut  “il  un  peurépandu,  que  l’on  imagina  de  lui  donner  une 
sorte  de  ressemblance  avec  le  velours  et  les  tapis  de  la  Savon¬ 
nerie,  en  le  couvrant  en  totalité,  ou  seulement  par  places,  avec 
des  tentures  de  draps  de  différentes  couleurs  ;  ou  les  désigna 
sous  les  noms  de  papier  soufjlc  ,  papier  vetottié ,  papier  tonihse. 

L’on  prend  des  lonlures  de  drap,  qu’on  choisit  ordinairemenl 
blaiiolics  ,  afin  d’avoir  la  facilité  de  les  teindre  de  la  couleur  et 
de  la  nuance  qu’on  désire. 

1*.  Lavage  des  tontares.  Comme  les  couleurs  sont  d’autant  plus 
belles  ([u’elles  sont  appliquées  sur  des  étoffes  dhui  plus  beau 
blanc,  on  dégraisse  les  tontures,  et  on  les  blanchit  le  mieux  pos¬ 
sible,  Nous  ne  nous  attacherons  pas  à  décrire  celte  opération ,  qui 
est  généralement  connue.  (  Voy  le  mot  blanchiment  des  laines.  ) 
On  lait  sécher. 

2".  Teinture.  La  dessiccation  de  la  tontnre,  après  le  blanchî- 
ment,  ne  sc  pousse  pas  )usqu’au  dernier  point.  Lorsqu’il  ne- 
reste  dans  la  laine  qu’un  peu  d’humidité ,  on  la  plonge  dans  le 
bain  de  teinture  qu’on  a  préparé  selon  la  couleur  et  la  nuance 
qu’oii  désire,  Alors  on  la  sort  du  bain,  on  l’étend  sur  des  toiles 
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rloutics  sur  des  châssis,  et  on  les  met  à  sécher  dans  une  étuve  en 
hiver,  ûu  dans  un  endroit  très  aéré  lorsque  la  lempéralurc 
atmosphérique  est  assez  élevée. 

5".  MotUure.  Lorsque  la  dessiccation  des  tentures  est  com¬ 
plète,  on  les  porte  au  moulin.  Cet  instruinent  est  semblable  au 
moulin  à  tabac,  A  l’aide  d’une  vis,  on  approche  plus  ou  moins 

'  *  t 

la  noix  du  boisseau,  et  l’on  obtient  par  là  une  mouture  plus  ou 
moins  fine.  La  laine  est  jetée  dans  le  moulin,  et  en  tournant  la 
manivelle  la  mouture  se  fait  aisément. 

4*.  lîtutagf,  A  côté  du  moulin  est  un  blutoir  semblable  à  ceux 
dont  on  se  sert  pour  bluter  la  farine;  on  y  passe  la  mouture  pré¬ 
cédemment  obtenue,  et  Toii  recueille  la  poussière  au  degré  de 
linesse  nécessaire  pour  le  travajl.  Le  son,  car  il  en  existe  toujours, 
est  repassé  au  moulin  et  bluté  ensuite. 

5*.  Impression,  Les  instrumens  dont, se  sert  l’imprimeur  sont 
les  mêmes  que  nous  avons  décrits  dans  l’impression  des  papiers 
peints. 

Ce  n’est  (jue  lorsque  les  couleurs  sont  totalement  imprimées, 
et  que  la  pièce  est  terminée  sous  ce  rapport,  que  l’on  y  place 
le  velouté,  qui  est  la  derniè^re  opération  de  ce  genre  de  tapis¬ 
serie,  opération  qui  se  divise  en  deux  que  le  uiême  ouvrier 
exécute  successivement. 

i* 

La  planche  qui  sert  à  appliquer  le  mordant  qui  doit  retenir  la 
poussière  de  laine  ne  porte  en  relief  que  tes  parties  qui  doivent 
recevoir  ce  mordant,  formé  d’huile  de  lin  rendue  siccative  par 
la  litharge  et  brovée  ensuite  avec  du  blanc  de  céruse.  Le  ninr- 
daiit  se  nomme  encansliqoe . 

Le  mordant  est  placé  dans  le  baquet  à  couleur  de  la  même 
manière  que  les  couleurs  ;  tl  est  étendu  île  même.  L’ouvrier  le 
prend  avec  la  plajiche,  l’étend  unifonnéinent  sur  cette  planche 
avec  un  tampon  ou  une  espèce  de  pinceau,  et  le  pose  sur  la 
pièce  aux  endroits  désignés.  Loe.^^qu’il  en  a  placé  une  certaine 
étendue^,  l’enfant  (pii  le  sert  tire  là  pièce  et  la  couche  dans  le 
tambour  ouvert;  il  saupoudre  à  la  main  avec  la  poussière  de 
laine»,  et  lorsqu’il  y  a  assez  do  longueur  de  papier  pour  couvrir 
tout  le  fitud  tjn  tambour,  il  ferme  le  couvercle  ;  alors  avec  deux 
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baffiiettes,  il  frappe  en  cadence  le  fond  en  peau.  La  tnntîsse  s  é- 
lèvc  comme  ivnc  fumée,  retombe  sur  la  pièce  et  pénètre  folle¬ 
ment  dans  rencaustique,  qui  s’en  sature  et  la  relient.  Alors  il 
ouvre  le  couvercle;  il  secoue  avec  une  de  ses  bagaiettcs,  la  pièce 
par  derrière,  afin  de  faire  détacher  toute  la  poussière  qui  ne  s’est 
pas  fixée,  et  Ton  continue  de  même  jusqu’à  ce  que  la  pièce  soit 
terminée.  Alors  on  la  place  sur  rétendoir,  ort  on  la  laisse  parlai- 
lemeiit  sécher. 

G",  llepiquoge.  Par  l’opération  que  nous  venons  de  décrire  , 
le  velouté  est  partout  de  même  nuance  ,  et  ne  serait  pas 
ap’cahlc  si  l’on  n’avait  pas  trouvé  le  moyen  de  pratiquer  des 
ombres ,  jnesque  toujours  nécessaire»  pour  faire  ressortir  le 
dessin.  Ijorsquc  c’est  une  draperie,  par  exemple ,  il  faut  pouvoir 
en  faire  sentir  les  plis.  Pour  y  parvenir,  loi'squc  la  pièce  dont 
nous  venons  de  parler  est  parfaitement  sèche,  l’ouvrier  la  re¬ 
prend  ,  il  i’élend  sur  son  établi  comme  précédemment ,  et , 
avec  une  planche  appropriée  au  dessin ,  il  place  sur  le  velouté 
une  couleur  à  la  colle  plus  foncée  aux  endroits  où  doit  être 
l’ombre,  de  mauiérc  qu’il  teint  sur  la  pièce  meme  les  parties 
qui  doivent  être  ombrées.  Les  clairs  sont  faits  aussi  par  le  repî- 


«piagc. 

7",  Des  couîcurs.  Les  cotdcurs  qu’on  emploie  dans  la  fabrica¬ 
tion  du  papier  peint  sont  terreuses  ou  liquides. 

Le  blanc.  Dans  l’impression  du  papier,  on  emploie  le  blanc  , 
tantôt  pour  rendre  une  nuance  de  couleur  plus  faible,  en  le 
mêlant  avec  cette  couleur,  tantôt  pour  former  des  clairs,  et 
même  pour  peindre  une  fleui-  blanche;  car  on  ne  doit  pas  per¬ 
dre  de  vue  que  c’est  toujours  sur  un  fond  uniformément  coloré 
que  rimpiimeur  travaille,  et  qu’il  n’a  pas  ici,  comme  dans  le 
lavis ,  la  faculté  de  se  servir  du  blanc  du  papier  pour  opérer  scs 
diverses  nuances. 

On  emploie  à  cet  effet  le  blanc  de  plomb,  ou  céruse,  le  blanc  de 
Bouÿival  ou  blanc  de  Meudon,  le  blanc  d’Espagne ,  ou  blanc  de 
craie. 

Le  jaune.  Les  couleurs  jaunes  que  l’imprimeur  sur  papier 
emploie  sont  extraites  par  l’ébullition  de  la  gaadcj  de  la  graine 
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Axiignon  Gi  de  graine  (i&  Perse.  Ces  coulcui'S  sont  à  l’état  Ü- 
quitle. 

Le  jaune  minéral,  le  jiuuic  de  ckrOme  (Chromate  ue  peomb), 
la  terre  de  Sienne ,  Vocre  de  rue.  Ces  quatre  couleurs  sont  ter¬ 
reuses. 

Le  rouge.  Celte  couleur  se  tire  presque  exclusivement  du  bois 
de  Brésil. 

Le  bleu.  Le  iabrîcauE  de  papiers  peints  n’emploie ,  pour  faire 
ses  bleus,  que  le  bleu  de  Prusse,  iGseauhrs  bleues,  le  sulfate  de 

I  cuitre.  - 

Le  noir.  On  emploie  le  noir  d*os,  le  noir  d^koire,  et  souvent  le 
chm  bon.  On  obtient  les  gris  en  mêlant  le  môme  noir  avec  la  cé- 
ruse  on  le  blanc  de  Bouskal.  . 

Des  couleurs  C07nposées.  Il  est  indubitable  qu’ii  la  l  igueur  le 
fabricant  de  papiers  peints  n’aurait  besoin  que  des  trois  pre- 
Ii  mières  sortes  de  couleurs  dont-  nous  venons  de  parler,  jaune, 
7'ouge  cl'  bleu,  pour  se  procurer  les  autres,  en  mélangeant 
celles-ci  deux  à  deux,  ou  trois  à  trois,  en  différentes  pro- 

I  portions,  comme  font  les  peintres  qui  connaissent  bien  la 

'^1 

I  composition  des  couleurs.  Ils  préfèrent  cependant  employer 
I  certaines  couleurs  que  la  nature-  ou  l’art  leur  présentent 
I  toutes  formées ,  et  qui  les  dispensent  d’essayer  des  mélan- 
I  ges.  C’est  pour  cette  raison  qu’ils  emploient  les  substances 
I  suivantes  : 

IH 

I  Le  bois  de  Catnpfcbe,  qui  fournît  avec  de  l’alun  une  liellc  cou- 
I  leur  violette  liquide. 

I  Les  cendres  vertes.  C’est  une  terre  dans  le  genre  des  cendres 
I  bleues,  qui  donne  une  bellc  coulenr  terreuse  verte. 

I  Le  vert  de  Scheele,  le  vert  de  Sdnvcinfnrt  ,•  le*  vert  de  Bra~> 
I  conot.  Ces  trois  substances  sont  des  produits  chimiques  à  l’état 
I  terreux. 

1;,  Les  couleurs  terreuses  provenant  des  compositions  chimiques 
I  qui,  comme  le  bleu  de  Prusse,  les  laques,  etc.,  ne  contien- 
I  lient  pas  de  matières  hétérogènes ,  sont  broyées  sur  marbre  à 
I  l’aide  d’une  molette,  et  on  leur  donne  de  même  la  consistance 
1^  indispensable  avec  de  la  colle  de  Flandre. 
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Ecs  couleurs  liquides  sont  à  proprcuioiit  parler ,  des  tein¬ 
tures  (jne  l’on  extrait^  par  ébullition,  des  bois,  des  plantes  et 
des  graines,  en  mêlant,  pendant  rébullition,  de  l’alun  en 
poudre  ,  (pli  lait  dévtdopper  les  couleurs  en  leur  donnant  de 
In  solidité.  On  les  épaissit  d’aîtord  an  point  sulïisaiit  avec  de 
l’ainidon,  et  l’on  ajoute  de  la  colle  de  Flandre  pour  les  fixer  sni* 
je  papier- 

Papio'-s  Tuarof/ifinés,  La  labnealion  des  papiers  imitant  le  maro¬ 
quin  a  rendu  un  très  grand  service  à  la  reüùre ,  qui  l’emploie 
avec  le  plu.s  grand  succès.  Voici  le  procédé  que  suit  la  labrique 
qui  les  exécute  le  mieux  : 

On  choisit  du  beau  papier  blanc,  fort,  bien  collé;  on  passe 
sur  une  de  scs  surfaces  jusqu’à  ciinj  couches  de  bonne  colle  de 
parchemin,  à  raide  d’une  brosse;  la  colle,  étant  légèrement 
chaude,  on  fait  bien  sécher  la  première  couche  avant  de  pas¬ 
ser  la  seconde  ,  et  ainsi  de  suite.  On  mtt  sécher  les  feuilles  sur 
des  cordes. 

Le  papiei*  ainsi  préparé,  on  pose  la  feuille  sur  une  planche 
fixée  an  milieu  et  iin  peu  au-dessus  d’un  l>aquet  carré,  plife 
grand  que  la  IVniilJc;  ou  verse  la  couleur  Ibiuide  des.sus;  on 
l’élend  avec  un  pinceau  aussi  également  ([u’il  est  possible ,  et 
l’oii  coiiliinje  de  ntême  jusqu’à  c‘e  que  la  couleur  soit  snOisam- 
ment  fixée  par  la  colle  :  on  laisse  sécher. 

l.orsque  le  papier  est  bien  sec,  on  y  applique  une  couche  de 
la  même  colle,  afin  de  lui  donner  le  lustre.  Puis  on  passe  .sur 
lijulc  sa  surface,  à  l’aide  d’une  éponge,  une  dissolution  d’un  mé¬ 
lange  d’abin,  de  nitre  et  do  cristaux  de  tartre,  qui  rend  la  géla¬ 
tine  moins  susceptible  d’être  atta(|uée  par  l’eau. 

Knfin’,  ajvi'ès  avoir  bnmecté  légèrement  le  papier  coloré,  on 
étend  la  fouille  sur  une  planche  de  cuivre  gravée,  soit  en  long, 
soit  en  petites  raies,  ([ni  imitent  l’apprêt  du  maroquin,  et  on  1(5 
pusse  ainsi  entre  les  cylindres  d’une  presse  d’imprimerie  en  taille- 
douce,  et  le  papier  aciiiicrt  jiar  ce  moyen  l’apprêt  du  maro¬ 
quin.  Fh. 

P  A 11 A  Cil  LTE.  [J ris  tnécanlifues.)  (i’est  mie  pièc^i  destinée  à 
enij)êcher  l’axe  du  Iialancier  d’une  luonlrc  de  ressentir  la  vio-, 
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!ence  de  quelque  coup  brusque  qui  tendrait  à  le  rompre.  On  évite 
cet  accident,  en  faisant  porter  le  coqueret  par  une  pièce  d’acîcr 
faisant  ressort,  et  dont  l’élasticité  parc  le  coup  i  cVst  ce  qu’on 
appelle  un  parachute. 

Soit  AB  le  coq  d’une  montre  (lig.  7,pl.  26.)  est  vu  en  pian,  c  le 
trou  dans  lequel  roule  le  pivot  du  balancier  :  on  fait  ce  trou  plus 
large  qu’il  ne  faut,  en  sorte  que  ce  pivot  n’en  touche  pas  les 
bords;  CDEF  est  le  paracliute  eu  acier,  attache;  au  coq  par  une 
vis  C,  et  ayant  au  bout  le  ctxjueret  FG,  qui  porte  la  pointe  du  pi¬ 
vot  du  balancier.  Ce  coqueret  peut  êti’e  en  acier  ,  ou  porter  une 
pierre  dure  qui  y  est  sertie.  La  partie  DK  est  amincie  en  lame  as¬ 
sez  fine  pour  faire  ressort  ;  ou  la  travaille  à  la  lime  de  manière 
à  se  prêter  à  cet  effet  ,  sans  cependant  qu’elle  soit  trop  flexible  ; 
le  bout  EF  est  courbé  en  demi-cercle,  se  prolongeant  en  FG 
pour  tenir  lieu  de  coqueret.  (f^oy.  Bull.  soc.  encoiir.  1827.)  Fi. 

PAPiALLÈLES.  [Arts  mecaniques,)  Deux  lignes  droites  sont 

^ïies  parallèles  quand  tracées  sur  iin  plan,  elles  ne  se  rencontrent 

pas,  quelque  loin  qu’on  les  prolonge.  Leur  propriété  principale 

est  de  conserver  constamment  la  même  distance  dans  toute  leur 
* 


étendue. 

I 

Ce  sont  les  propriétés  fondamentales  qui  fournissent  les  con¬ 
structions  dont  on  fait  usage  pour  tracer  les  parallèles.  Dans  lu 
pratique,  on  se  sert  d’instrnmens  appropriés  à  ce  dessein.  Tan¬ 
tôt  c’est  une  règle  carrée,  dont  nn  présente  tour  à  tour  cbatpJe 
face  sur  le  papier,  en  la  faisant  rouler;  à  chaque  fois,  on  trace 
une  ligne  le  long  de  la  face  antérieure  de  la  règle;  tantôt  une 
planchette  mince  et  évidéc  à  jour,  de  manière  à  se  trouver  formée 
d’une  suite  de  réglettes  équidistantes.  Ces  instrnmens  sont  fré- 
tpiemment  employés  pour  régler  les  lignes  parallèles  des  feuille.'' 
de  papier  ou  les  pages  d’un  l'egistrc  :  ces  ligues  sont  alors  ù  une 
distance  fixe  et  déterminée  rutie  de  l’autre,  et  orî  le.s  trace, 
soit  au  crayon,  soit  à  l’encre  pâle.  Il  y  a  des  artisans  qui  vivent 
de  ce  genre  de  travail,  auquel  ü.!  sont  oocupés'sanS  cesse  pour 
les  livres  de  commerce  et  de  banque, 

Mais  lorsque  la  distance  des  parallèles  change,  poUr  les  tracer, 
on  est  obligé  de  se  «ervir  d’une  Eovr.nRC.  ce  mot.)  Les  gra- 
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\eur»  sur  cuivre,  les  architectes,  se  servent  principalement  pour 
cet  objet  de  deux  règles  retenues  l’une  ù  l’autre  par  de  petites 
barres  de  métal  qui  sont  attachées  à  chaque  bout  ;  ces  barrettes 
sont  mobiles  autour  de  leur  point  d’attache,  en  sorte  qu’on 
puisse  écarter  les  règles.  (  Vojr.  la  fig.  8,  pl,  26.)  Pour  décrire, 
par  un  point  donné  ,  une  parallèle  à  une  droite,  on  commence 
par  coucher  l’une  des  règles  sur  cette  droite,  eu  maintenant  l’autre 
règle  rapprochée  de  la  première  ;  puis,  pesant  sur  l’une  pour  la 
fixer,  on  écarte  l’autre,  jusqu’à  ce.que  son  bord  rase  le  point  de 
passage  donné  ;  la  ligne  qui  suit  ce  bord  est  la  parallèle  deman¬ 
dée,  parce  que  les  barrettes  ont  conservé  aux  bouts  des  règle» 
la  même  distance.  Cet  instrument  est  ce  qu’on  appelle  des  règles 
parallèles,  ou  seulement  des  parallèles.  Fr. 

PARATONNERRE,  [^ris  mécanie/ues.)  Nous  avons  parlé  au 
mot  Electricité,  du  pouvoir  dont  jouissent  les  pointes,  de  lais¬ 
ser  dissiper  rapidement  et  sans  éclat  le  fluide  électrique-  accu¬ 
mulé  dans  les  corps  qui  en  sont  munis,  et  de  soutirer  celui  qui 
abonde  dans  les  corps  qui  sont  en  leur  présence.  C’est  celte  théo¬ 
rie  qui  sert  de  fondement  à  la  construction  des  paratonnerres  dont 
on  arme  les  édifices  pour  les  préserver  de  la  foudre.  Lorsqu’un 
nuage  fortement  chargé  d’éleclricilé  passe  au-dessus  d’un  bâti¬ 
ment,  rélectricîté  répandue  dans  le  sol  est  influencée  par  la  pré¬ 
sence  de  ce  nuage  ;  celle  de  même  nom  est  refoulée  au  loin,  tan¬ 
dis  que  celle  de  nom  contraire  est  attirée  vers  le  nuage.  La 
tension  cicctricjue  surpasse  bientôt  la  résistance  que  l’air  oppose 
à  la  réunion  des  deux  fluides  de  nature  difi’érente.  L’air,  déchiré 
par  le  passage  rapide  de  ces  fluitles,  entre  en  igntlion,  et  il  se 
produit  un  éclair;  c’est  la  foudre  qui  traverse  l’air  et  se  précipite 
sur  le  corps  terrestre  qui  l’a  attirée.  De  là  les  ravages  causés  par 
ce  fléau  destructeur,  qui  suit  le  cours  des  corps  conducteurs,  les 
fond  ou  les  brêilc,  et  à  chaque  solution  de  continuité,  reproduit 
les  éclats  et  les  chocs  terribles  qui  ont  signalé  sou  premier  pas¬ 
sage  dans  l’air. 

C’est  au  célèbre  Francklin  qu’on  doit  l’ingénieuse  idée  de  gou¬ 
verner  la  marche  de  la  foudre,  et  d’éviter  ses  désastres,  en  lui 
oUraut  uu  cour^*  paisilde  et  en  dissimulant  sa  marche.  Les  tné- 
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taux  sont  d*excellens  conducteurs  de  l’électricité-  Qu’on  6ie  so¬ 
lidement  une  tige  de  fer  à  la  sommité  d’un  édiûce,  qu’on  façonne 
en  pointe  son  extrémité  supérieure,  qu’on  la  dore  même  pour 
éviter  qu’elle  ne  s’oxidc,  ou  qu’on  la  compose  d’un  morceau 
pointu  de  platine,  et  tous  les  nuages  électriques  qui  s’en  appro¬ 
cheront  perdront  peu  à  peu  leur  électricité,  qui  sera  soutirée  par 
cette  pointe.  Cet  effet  sera  même  visible;  car  dans  les  temps 
orageux  ,  une  lance  de  feu  apparaîtra  pendant  la  nuit  éla  pointe 
de  la  tige. 

Mais  l’édifice  pourra  être  foudroyé  par  cet  appareil  même,  en 
y  facilitant  l’accumulation  du  (liiide  électrique,  si  l’on  ne  donne 
pas  dans  le  sol  un  écoulement  aisé  à  celte  matière-  II  faudra  donc 
prolonger  cette  tige  jusqu’au  sol  meme,  ou  du  moins  la  faire 
communiquer  par  des  chaînes  ou  barres  de  fer  jusqu’au  fond  d’un 
puits,  ou  jusqu’à  un  trou  profond  pratiqué  en  terre.  Plus  la  com¬ 
munication  sera  facile ,  et  plus  la  vertu  de  l’appareil  sera  préser- 
vative. 

On  garnît  le  bout  inférieur  de  la  chaîne  d’un  auget  en  briques, 
où  l’on  bat  des  lits  de  charbon  en  poudre,  substance  qui  préserve 
le  fer  de  la  rouille,  est  conductrice  et  éminemment  propre  à  l’ob¬ 
jet  qu’on  se  propose.  On  peut  remplacer  la  chaîne  par  une  corde 
faite  en  gros  fil  de  fer.  L’cpaieseiir  de  ce  conducteur  doit  être 
telle,  que  le  fluide  électrique  ne  puisse  le  fondre;  car  un  sem¬ 
blable  événement  serait  un  accident  grave,  attendu  que  le  con¬ 
ducteur  cessant  d’être  continu,  la  solution  serait  une  cause  de 
fulguration.  Une  épaisseur  d’un  pouce  est  plus  que  sufiisantc  ;  on 
la  fait  ordinairement  de  8  à  10  lignes  seulement. 

Quant  à  la  hauteur  de  la  tige,  on  croit  qu’elle  préserve  un  es¬ 
pace  double  de  sa  longueur;  ainsi ,  une  tige  de  5  mètres  de  long 
préserve  un  espace  circulaire  de  20  mètres  de  largeur.  Si  l’édi- 
tice  est  très  étendu,  il  faut  y  placer  plusieurs  paratonnerres,  à  la 
distance  prescrite  par  cette  règle,  (les  appareils  s’influencent  et 
se  nuisent  niutuellcment ,  quand  on  les  rapproche  davan¬ 
tage.  Fk 

PARCHFjMliy.  Re  parchemin  paraît  avoir  été  connu  dès  la 
plus  haute  antiquité.  La  peau  de  tous  les  animaux  peut  servir  à  sa 
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jnéparatîon ;  tepcntlanl  rexpéricnce  a  dcivioiUré  fpie  toulfs  les 
peaux  ne  donnent  pas  la  même  (pialité  de  parchemin;  c’est  ainsi 
qu’on  ne  prépare  rpic  les  peaux  de  mouton  pour  récriture  et 
Timprimerie;  les  peaux  de  veaux,  clievaux  ou  agneaux  morts-nés 
poiir  le  vélin  on par'chenun  rierge les  peaux  de  boucs,  chèvres, 
(le  loups  pour  les  tambours,  les  peaux  d’ânes  potu*  les  tym- 
bales. 

A 

L’art  du  parcheminier  consiste  dans  les  manipulations  diverses 
ik  l’aide  desquelles  on  amène  la  peau  des  animaux  à  être  assez 
mince,  et  en  même  temps  assez  solide,  pour  être  employée  avec 
facilité  aux  usages  auxquels  ces  peaux  sont  destinées. 

Aprè  s  avoir  prépare  les  peaux  comme  le  font  les  mégissiers  et 
les  cbamoiseurs,  le  parcheminier  tend  parfaitement  ces  peaux 
bien  amollies ,  de  manière  à  ce  qu’elles  ne  présentent  pas  de  plis 
ni  de  rides.  11  les  écbarne  ensuite  à  l’aide  d’un  fer  Irancbant,  en 
biseau  sur  les  deux  faces,  monté  sur  un  manche  de  bois.  IJ  pren4l 
le  maiiclie  à  deux  mains,  en  ayant  soin  que  le  tranchant  de  l’ins- 
U’ument  soit  perpendiculaire  à  la  surface  de  la  peau,  et  appuyant 
fortement  du  haut  en  bas,  il  enlève  également  toute  la  partie 
charnue  et  ne  laisse  quelapean  proprement  dite.  (Les  eharnures 
servent  à  faire  de  la  colle.)  L’ouvrier,  retournafit  ensuite  son 
instrument  à  écharner  et  le  présentant  à  la  peau  du  côté  de  son 
tranchant  arrondi,  enlève  les  ordures  et  l’ait  écouler  l’eau  quî 
s’est  accumulée  sur  la  ileurde  la  peau,  eu  prenant  la  précaution 
lie  ne  pas  couper  celle-ci  ni  enlever  sou  épiderme. 

Ou  ju'ocède  alors  au  ponçage,  etpour  cela  on  recouvre  lapeati 
du  côté  de  la  chair  seulcmeut  d’une  couche  très  mince  de  car¬ 
bonate  de  chaux  ou  de  chaux  éteinte  eu  poudre  fine  ;  on  y  passe 
fortement  et  sur  tous  les  sens  une  large  pierre  ponce  drossée  sur 
une  pierre  lisse  ordinaire.  La  chaux  absorbe  avec  rapidité  l’eau 
que  retenait  la  peau.  On  passe  aussi  la  pierre  ponce  sur  les  deux 
surlaces  de  la  peau,  mais  on  met  peu  de  chaux  du  côté  de  lu 
fleur.  Cette  opération  n’a  besoin  d’être  exécutée  que  pour  le 
parchemin  de  qualité  STipérieure,  tel  que  le  vélin.  Quant  aupar- 
chemin  commun,  on  se  contente  de  le  saupoudrer  légèrement 
fit  <oîi.vboniitif  de  ch  a  tue. 


Aprcb  ces  opéralioiis,  ou  laitise  sécher  la  peau  sur  la  herüc,  cg 
oui  a  lieu  d’une  manière  coinplèlc  eu  quelques  heures  peudant 
les  chaleurs  de  rété.  Il  est  important  toutefois  que  celle  dessic¬ 
cation  ne  marche  pas  trop  vite,  car  le  parcheinin  se  couvrirait  de 
rides.  Pour  éviter  cet  inconvéuienl  qui  n’arrive  toutefois  que 
rarement  et  en  été  seulement^  on  mouille  de  temps  en  temps  la 
surface  du  parchemin ,  en  y  appliquant  un  linge  ou  une  peau 
mouillée. 

Quand  il  est  parfaitement  sec,  ou  ôte  le  blanc  qui  le  recouvre 
en  le  frottant  avec  une  peau  de  laine  ou  avec  uuc  peau  d’agneru 
radoucie  J  qu’on  appelle  un  efflettroir.  On  a  le  plus  grand  soin  de 
ne  pas  arracher  les  filandres ,  ce  qui  nuirait  à  la  beauté  et  à  la  qua¬ 
lité  du  parchemin  sur  lequel  on  ne  pourrait  plus  écrire. 

On  coupe  lu  peau  le  plus  près  possible  des  Ijrochettes  à  l’aide 
desquelles  on  l’avait  tendue  :  et  le  parchemin  peut  alors  être  livré 
au  commerce  pour  certains  usages  ou  aux  ratureurs^  ouvriers  qui 
lui  font  subir  une  dernière  préparation  pour  le  rendre  propre  i 
l’écriture. 

Le  rat  tireur  monte  la  feuille  de  parchemin  sur  une  herse,  et  la 
tenant  l'ortement  tendue ,  U  la  rature  du  côté  de  la  fleur  avec  un 
fer  tranchant,  de  la  même  forme  que  le  fer  à  écharner,  mais  plus 
gros,  plus  large  et  plus  tranchant.  Il  détruit  ainsi  les  plus  fortes 
inégalités  et  rend  le  parchemin  d’égale  épaisseur  dans  tous  ses 
points. 

Quelque  soin  qu’ait  mis  Touvrier  à  bien  raturer  la  peau,  il  y 
reste  toujours  des  inégalités  qu’on  n’enlève  bien  qu’en  la  frottant 
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avec  une  pierre  ponce  qu’on  choisit  pour  cet  usage,  aussi  fine  et 
aussi  douce  que  possible.  On  ponce  du  côté  de  la  fleur  qui  est 
le  plus  rude.  Le  côté  de  la' chair  a  rarement  besoin  d’être  poncé 
après  la  rature.  C’est  en  général  du  choix  de  la  pierre  ponce  et 
du  soin  que  l’on  a  mis  à  poncer  que  dépend  la  beauté  du  par¬ 
chemin. 

PARELLK.  Voy.  Orseil^e. 

PAREMENT.  C’  est  une  sorte  de  colle  avec  laquelle  les  tisse-. 
rands  enduisent  les  chaînes  de  leurs  pièces  lorsqu’elles  sont 
montées  sur  leurs  métiers,  Son  emploi  a  pour  but  de  conserver 
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au  C!  une  moiteur  et  une  souplesse  telles  ,  qu’il  puisse  céder  sans 
ae  casser  à  la  forte  tension  qu’on  lui  imprime. 

M.  Dubuc  a  trouvé,  il  y  a  quelques  années,  un  parement 
d'une  propriété  hyg:romé trique  telle,  que  les  tisserands  peuvent 
l'employer  avec  les  plus  grands  avantages  aussi  bien  dans  les 
lieux  secs  que  dans  les  habitations  froides  et  humides  où  ils 
étaient  en  quelque  sorte  forcés  de  travailler. 

Nous  donnons  ici  les  recettes  de  divers  parcinens  que  M.  Du- 
buc  a  fait  connaître ,  et  dont  l’expérience  de  plusieurs  années  a 
constaté  la  qualité  avantageuse. 

Parement  préparé  avec  la  farine  de  blé  ou  de  seigle  et  le  muriale  de 

chaux.  (Chlorure  de  calcium.) 

On  délaie  600  grammes  de  l’une  ou  de  l’autre  de  ces  farines, 
dans  deux  litres  d’eau ,  on  fait  cuire  d’abord  à  très  petit  fen,  ensuite 
au  bouillon,  en  agitant  sans  cesse  pour  que  le  mélange  ne  brûle 
pas.  On  retire  le  vase  du  feu  et  l’on  y  ajoute  23  grammes  de  mu- 
riate  de  chaux  en  hiver,  ou  31  grammes  en  été.  On  mêle  bien  le 
tout  et  on  conserve  cette  colle  dans  un  pot  de  terre  ou  de  grès. 

Ce  parement  est  blanc,  doux  au  touclicr,  s’étendant  bien  sur 
les  brosses  et  sur  les  fils.  Il  donne  à  la  chaîne  un  moelleux  et  une 
souplesse  qui  favorise  le  travail  de  l’ouvrier. 

Parement  préparé  avec  ta  fécule  de  pomme  de  terre  y  le  murîaie  de 

chaux  et  la  gomme  arahUjuc, 

Ou  prend  500  grammes  de  fécule  de  pomme  de  terre  et  AO 
grammes  de  gomine  arabique  en  poudre;  ou  délaie  le  tout  dans 
deux  litres  d’eau  ;  on  fait  cuire  la  colle  comme  il  a  été  dit  ci- 
dessus,  et  on  lamêlc  ensuite  avec  23  ou  31  grammes  de muriate 
de  chaux,  suivant  qu'on  opère  en  hiver  ou  en  été. 

Ce  parement  a  les  propriétés  du  précédent  et  revient  à  peu 
près  au  même  prix.  Quand  il  n’a  pas  été  bien  cuit,  il  .s'en  separe 
un  liquide  aqueux,  mais  on  lui  rend  facilement  scs  qualités  on 
l'agitant  avant  de  l’employer,  ou  mieux  encore  en  le  faisant  bouil¬ 
lir  de  nouveau  pendant  deux  trois  minutes. 
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Ces  pareittens  ont  la  propriété  de  se  conserver  pendant  plusieurs 

mois  sans  s’altérer-  P* . .  ie. 

PAROU,  C’est  un  apprêt  qu’on  donne  aux  toiles  après  leur 
fabrication  avant  de  les  livrer  au  commerce.  On  encolle  les 
toiles  et  on  les  passe  à  la  calandre  qui  les  lustre  en  les  allongeant; 
la  dessiccation  maintient  les  fils  dans  cet  état.  Aussi  est-on  oblig:é, 
lorsqu’on  veut  employer  une  toile ,  de  la  laver  pour  dissoudre  le 
parou,  ce  qui  accourcit  l’ctoffe,  parce  que  les  fils  reviennent  à 
leur  dimension  primitive.  Fr. 

PASSEMENTIER.  [Arts  mécaniques.)  Fabricant  de  galons, 
ganses,  lacets,  cordonnets,  glands,  tresses,  etc.  L’instrument 
dont  il  fait  le  plus  usage,  est  le  rouet  à  tordre ^  dont  la  construc¬ 
tion  varie  selon  les  objets  de  fabrication. 


Le  grand  rouet  est  celui  qui  sert  au  plus  grand  nombre  d’opé¬ 
rations;  c’est  une  machine  construite  très  soiidcmeut  en  bois,;  il 
a  environ  deux  mètres  de  hauteur.  Sur  un  pied  très  solide  s’é¬ 
lèvent  deux  montans  entre  lesquels  se  meut,  sur  un  arbre  en  fer, 
une  grande  roue  ou  tambour,  qu’une  manivelle  met  en  mouve¬ 
ment.  Au-dessus,  est  placée  une  grande  poulie  à  deux  gorges, 
tournant  sur  les  tourillons  d’un  axe  en  fer.  Au-dessus  de  cette 
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poulie,  et  tout  au  haut  de  la  maciiinc ,  sont  deux  demi-cercles  en 
bois,  formant  cage,  fixés  au  haut  des  deux  montans,  sur  les¬ 
quels  ils  reposent  par  leurs  diamètres.  Tout  autour  de  ce  demi- 
cercle  sont  placés,  i  distances  égales,  douze  pièces  semblables 
qu’on  nomme  mo/cf/e.s,  et  qui  sont  formées,  chacune,  d’une  tige 
en  fer,  pointue  par  un  bout  et  reçue  dans  une  grenouille  en 
bronze,  et  de  l’antre  portant  un  crochet  qui  sort  de  deux  cen¬ 
timètres  au  moins  en  dehors  de  la  cage  que  foraient  les  deux 
demi-cercles.  De  ce  côté  les  tiges  roulent  dans  des  dcinî-trons  en 
bronze,  et  sont  retenues  en  cage  par  une  portée.  Sur  ces  tiges, 
et  à  la  même  distance  de  la  pointe,  sont  fixées  des  petites  pou¬ 
lies.  C’est  cet  assemblage  qu’on  nomme  molette. 

Une  corde,  ou  une  courroie  sans  fin,  enveloppe  le  tambour 
et  une  des  gorges  de  la  poulie  double.  Une  autre  corde  oti  cour¬ 
roie  sans  fin  etivelop[ie  la  seconde  gorge  de  la  poulie  double  et 
les  douze  molettes. 
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Le  passementier  sc  sert  aussi  de  la  madünt  d  retord,  du  rouet  d 
main  et  de  plusieurs  autres  instrumens  et  outils.  La  machine  d 
lacets  est  employée  à  faire  les  cordonnets,  les  lacets,  les  jaire- 
ticres ,  etc.  ;  le  boisseau  pour  faire  les  cordons  de  sonnettes,  de  ri¬ 
deaux,  les  guides  pour  les  chevaux  de  carosscs,  les  suspensoirs 
delustre,  etc.;  ces  cordons  ont  ordinairement  une  ame  eniourée 
d’un  tissu  analogue  à  celui  des  manches  de  fouet. 

Les  tresses  plates  ou  rondes,  les  tuyaux  sans  couture,  les  sacs, 
les  l>ourses,  etc.,  sont  aussi  des  objets  de  passementerie,  qu’on 
fabrique  'de  mille  manières,  que  san.s  une  multitude  de  détails 
nous  ne  pourrions  faire  comprendre,  ce  (jui  nous  force  4  y 
renoncer.  Fb. 


PASTELS.  Crayons  de  pâte  colorée  dont  les  peintres  se  ser- 
Tent  pour  une  sorte  de  dessin  coloré,  auquel  on  donne  aussi  le 
nom  de  pastel.  Comme  ces  crayons  sont  facilement  altérables,  ou 
ne  s’en  sert  guère  que  pour  obtenir  des  eflets  de  peu  de  durée  , 
un  jeu  de  lumière,  par  exemple. 

Ces  sortes  de  crayons  résultent  du  mélange  d’nnc  couleur  avec 
une  base  incolore,  et  le  tout  est  lié  en  consistance  de  pritemolle, 
au  moyen  d’un  léger  mucilage,  puis  on  distribue  cette  pâte  en 
petits  cylindres  qu’on  fait  sécher;  juais  comme  il  est  indispensa¬ 
ble  que  ces  crayons  s’étendent  facilement  sur  le  papier  et  qu’ils 
u’olTrcnt  qu’une  couche  Lieu  uniforme,  sans  aucun  point  grave¬ 
leux,  iiest  important  d’exclure  de  leur  composition  toute  substance 
qui  par  la  dessication  acquierrait  trop  de  dureté,  et  d’une  autre 
part  de  n’employer  que  des  corps  dans  un  état  de  finesse  et  de  té¬ 
nuité  le  plus  grand  possible,  tels,  par  exemple,  que  les  donne 
la  méthode  connue  sous  le  nom  de  lévigation.  Cette  méthode  con¬ 
siste  à  délayer  clans  une  asser.  grande  quantité  d’eau  le  corps  déjà 
réduit  en  poudre  One  ,  n  agiter  le  tout,  à  laisser  reposer  quelques 
instans,  puis  à  décanter  le  liquide  encore  trouble,  (’c  qui  sc  dé¬ 
pose.  en  dernier  lieu  est  une  poudre  !>caucoup  plus  subtile  que  la 
première. 


Les  excipieiis  ou  Jjascs  les  plus  ordinaires  des  pastels,  sont  la 
craie,  l’argile  blanelic  ou  terre  de  pijie;  plus  rarement  on  em- 
ploie  le  gy|vÿc  eah'iné ,  î’oxidc  do  bismulb,  la  céru'îc  et  même  la 


PASTELS. 


*/! 

farine  ou  fécule.  Les  argiles  colorées  naturellement  par  Toxidc 
de  fer,  peuvent  aussi  être  très  utilement  employées  dans  la  pré¬ 
paration  des  pastels. 

Lorsqu’on  a  fait  choix  de  la  base  qui  convient  le  mieux  ù  la 
couleur  qu’on  veut  employer,  on‘  lie  la  pâte  avec  un  mucilage, 
de  gomme  arabique,  ou  plus  souvent  de  gomme  adragantlic  qui 
à  poids  égal,  fournit  un  mucilage  beaucoup  plus  abondant. 

Lorsque  les  pâtes  n’ont  besoin  que  d’un  léger  agglutinatif,  on 
ajoute  au  mucilage  de  gomme  un  peu  de  sucre,  ou  bien  on  sub¬ 
stitue  à  ce  mucilage  un  peu  de  lait  ou  une  décoction  d’orge,  ou 
de  l’eau  de  savon. 

ËnjQn  on  incorpore  dans  certaines  pâtes,  et  principalement 
dans  celles  dont  l’alumine  fait  partie,  des  corps  gras  tels  que 
l’huile,  la  cire,  la  graisse,  etc. 

On  broie  â  la  manière  ordinaire  la  couleur  qui  doit  entrer 
dans  la  pâte ,  puis  on  ajoute  peu  à  peu  de  petites  quantités  de 
son  excipient,  jusqu’à  ce  qu’on  soit  parvenu  à  la  nuance  désirée. 
La  pâte ,  après  avoir  été  bien  maniée  et  rendue  parfaitement  ho¬ 
mogène,  est  réduite  en  petits  cylindres  ou  crayons  que  l’on  fait 
sécher  lentement  et  à  une  douce  température. 

ê 

Crayons  blanchi. 


«  l**.  Craie  pure  bien  lavée 


cl  sans  aucune  autre  prépa- 


«  ration. 

Ci  2°.  blanc  de  plomb,  bro^  é  avec  du  lait  et  séché  à  l’ombre; 
«  s’il  n’était  pas  assez  solide,  on  ajouterait  au  lait  un  peu  de 
*  gomme. 

«  Blanc  de  zinc,  traité  de  la  même  manière.  On  se 

« 

«  sert  aussi  de  sulfate  de  baryte,  de  magnésie,  d’os  calcinés.  » 
Nous  observerons,  relativement  au  blanc  de  zinc,  qui  a  le 
grand  avantage  de  ne  point  noircir,  comme  le  blanc  de  plomb  , 
par  les  vapeurs  sulfureuses,  qu’il  doit  se  faire  avec  l’oxide  de 
ce  métal,  connu  dans  le  commerce  sous  le  nom  de'/lleurs  de 


et  que  comme  cet  oxide  contient  toujours  quelques  gre 
nÿilîc?  de  niètiilj  il  est  c'sscntiol  de  commencer  par  les  ^épa- 
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rer,  en  délayant  !e  tout  dans  ï’eau  et  projetant  dans  un  tamîâ 
placé  au-dessus  d’une  terrine,  l’oxidc  passe,  et  les  grenailles 
restent. 

Le  sulfate  de  haryte  a  trop  d’aridité  pour  faire  de  bons  pas¬ 
tels.  Les  os  calcinés,  qui  sont,  comme  on  sait,  presque  entière¬ 
ment  composés  de  phosphate  de  chaux,  sc  trouvent  dans  le 
tnÔDic  cas,  quoiqu’à  un  degré  moindre;  mais  il  e$t  possible  de 
donner  ù  ce  sel  une  préparation  différente,  qui  le  rend  bien  pré¬ 
férable  pour  cet  objet.  On  traite  des  os  calcinés  par  l’acidc  sulfu¬ 
rique,  comme  pour  l’opération  du  phosphore,  puis  oii  sature 
le  phosphate  acide  de  chaux,  qu’on  obtient  par  lixiviation,  au 
moyen  d’une  solution  de  sous-carbonate  de  soude,  et  l’on  a 
d’une  part  du  sous-phosphate  de  soude,  qui  reste  dans  la  dis¬ 
solution,  et  du  sous-phosphate  de  chaux  (]ui,  étant  insoluble, 
6e  précipite  ;  ou  lave  à  grande  eau  et  très  exactement,  puis 
on  fdlre  et  l’on  trochisque  le  phosphate  de  chaux,  qui  n’a  plus 
alors  la  rigidité  des  os  calcinés  ,  et  qui  au  contraire  est  d’une 
ténuité  extrême  et  d’un  beau  blanc  mat.  Une  légère  calci- 
bation  rend  le  blanc  plus  éclatant  et  plus  mat;  mais  il  faut 
pour  cela  que  le  lavage  soit  parfait,  autrement,  s’il  reste  du 
phosphate  de  soude ,  il  sc  forme  une  sorte  de  fritte  qui  prend 
beaucoup  de  dureté. 

% 

Crayons  jaunes, 

K  1®.  Ocre  naturelle  coupée  en  morceaux,  ou  broyée  avec 
V  plus  ou  moins  d’eau  de  gomme,  et  mise  en  forme. 

«  2°.  Jaune  minéral,  jaune  de  Naples,  jaune  de  .chrome, 
a  turbith ,  seuls  ou  broyés  avec  de  la  craie  et  de  l’eau  de  gomme, 
tt  et  mis  en  forme. 

«  Arsenic  rouge,  traité  delà  même  manière.  Ces  crayons 
«  ne  doivent  pas  être  employés  avec  ceux  de  blanc  de  plomb. 

«  li°,  Stil  de  grain  seul,  ou  préparé  avec  du  lait.  On  l’estime 
*  peu,  parce  que  la  couleur  en  est  altérée  par  la  himière.  » 

On  obtient  aussi  de  belles  nuances  de  jaune  en  mélangeant 
dans  diverses  propulsions  une  solution  d’alun  avec  des  solutions 
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de  fer  àdWersdegrésd’oxidatioii,  puis  précipitant  le  tout  par  le 
sous-carbonatc  de  soude,  lavant  bien  le  précipité,  et  le  faisant 
siinplemcnt  sécher,  ou  le  soumettant  à  une  calcination  plus  ou 
moins  forte. 

Il  est  à  regretter  f[ue  le  sulfure  de  cadmium  soitâ  un  prix  assez 
élevé;  carnon-sculcment  il  est  d’une  belle  couleur  jaune,  mais  il 
n’a  point,  comme  les  précédentes,  le  grave  inconvénient  de 
s’altérer  par  les  vapeurs. 


Crayons  rouges. 

1 


ti  1°.  Craie  rouge  molle,  terre  rouge,  bols,  seuls  ou  broyés 
«  avec  du  laît  ou  de  l’eau  de  gomme. 

«  2°.  Vermillon,  rouge-brun,  rouge  de  chrome,  seuls  ou 
«  mêlés  avec  des  terres  blanches  et  rendus  solides  parla  gomme 
«  adraganlhe. 


OO 

^  O  . 


Laques  de  Fcrnamboiic,  de  gai^ance,  de  carmin 


me- 


a 


Icesavec  de  l’argile,  et  quelquefois  avec  de  l’amidon,  et  ren¬ 
dues  solides  avec  Je  la  levûre  de  bière,  du  lait  ou  de  l’eau  de 


*  gomme. 


Crayons  bleus. 

i 

«  1^.  lileu  de  Prusse  ou  indigo,  broyé  avec  la  décoction  de 
c  malt. 

«  2*’.  Snialt.oii  blcü  de  cobalt,  seul  ou  avec  de  la  craie,  et 

b 

«  broyé  avec  de  la  gomme  adraganlhe. 


Crayons  verts. 

«  i®.  Terre  verte  et  craie  broyée  avec  de  la  gomme. 

«  2®.  Vert  de  Brunsnicli,  ou  toute  autre  couleur  verte  de 
«  cuivre ,  avec  gomme. 

*  3®.  Jaune  et  bleu  mêlés. 

* 

Crayons  bruns. 


% 

«  1®.  Terre  d’ombre,  seule  ou  avec  craie  broyée  avec  eau  de 
^  gomme. 
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Vrayons  noirs. 

■k 

«  1°.  Cliarhon  de  Lois  lie  saule.  ^ 

H  2*^.  Noir  de  charbon,  noir  de  l'umée  calciné,  avec  un  peu 
«  de  terre  d’omljrc  et  (Tindigo  et  gomme,  ou  décoction  de 
f  malt.  »  R. 

PAST1IJ.es.  On  confond  assez  généralement  sous  cette  dé- 

■% 

nomination,  un  assez  grand  nombre  de  préparations  niédica- 
mentcuses  ou  de  simple  agrément,  dont  le  sucre  fait  la  base, 
qui  sont  de  consistance  solide,  et  qui  ditterent  entre  elles,  soit 
par  les  su])stanccs  d’où  dérivent  leurs  propriétés,  soit  parla 
forme  qu’üti  leur  donne ,  soit  par  le  procédé  qiPon  suit  pour 
les  obtenir.  Les  pharmacologues  modernes  ont  établi  une  dis¬ 
tinction  entre  les  mots  pastilles  et  tablettes  :  ils  désignent  sous 
cette  dernière  expression  des  médicamens  qu’on  prépare  eu 
faisant  avec  du  sucre,  des  suljstauces  médicamenteuses  et  un 
mucilage,  une  pâte  qu’on  divise  à  l’aide  du  rouleau  et  de  rem¬ 
porte  pièce,  en  portions  aplaties  de  formes  et  de  dimensions 
variées.  Ils  appellent,  au  contraire,  pastilles  des  médicamens 
solides,  également  obtenus  avec  le  sucre,  mais  dans  lesquels  il 
n'entre  point  de  mucilage  et  qui  ne  doivent  leur  consistance 
qu’à  la  liquéfaction  plus  ou  moins  complète  du  sucre ,  au 
moyen  de  la  chaleur  et  d’uu  peu  d’eau.  C’est  ainsi  que  se  font 
ce  que  les  confiseur  nomment  pastilles  à  la  goutte  qui  se  prépa¬ 
rent  rarement  dans  nos  officines.  Nous  prendrons  les  pastilles  de 
menthe  pour  type.  Voici  de  qu’elle  manière  on  y  procède. 

On  prenddu sucre  en  pain  de  la  plus  belle  qualité  et  le  mieux 
cristallisé,  on  le  pulvérise  dans  un  mortier  de  marbre,  on  le 
passe  au  tamis  de  crin  et  on  le  délaie  par  portion  de  à  onces 
environ  à  la  fois,  avec  de  l’eau  distillée  de  menthe  poivrée; 
on  en  fait  nue  pâle  assez  consistante,  et  l’on  y  ajoute  quelques 
gouttes  d’essence  de  menthe.  Cette  opération  se  fait  dans  un 
petit  poêlon  à  fond  rond  et  dont  le  bec  est  allongé.  Lorsque  la 
pâte  est  faîte,  on  la  chauffe  légèrement  sur  un  feu  très  doux, 
et  lorsqu’elle  a  acquis  assez  de  fluidité,  on  la  coule,  goutte  A 
^ioutte ,  sur  des  feuilles  de  fer-blanc ,  en  prenant  de  la  main 
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gauche  le  poêlon,  l’inclinant  du  côté  du  bec,  et  en  détachant, 
au  moyen  dhin  petit  stylet  en  i‘cr  ou  dTme  simple  aiguille  à  tri¬ 
coter,  qu^on  tient  dans  la  main  droite,  chaque  goutte,  à  me¬ 
sure  qu’elle  se  présente  à  l’extrémité  du  bec.  Aussitôt  qu’elles  ^ 
sont  figées  sur  la  feuille  de  fer-blanc,  on  les  en  détâche  par 
une  légère  secousse  et  on  les  met  sur  des  tamis  de  crin  pour  1ns 
faire  sécher  à  l’étUYc. 

Les  confiseurs  préparent  des  pastilles  à  la  goutte  dont  une 
moitié  est  Manche  et  l’autre  moitié  colorée  et  se  servent  pour 
cela  d’un  poêlon  partagé  dans  le  sens  du  bec,  dans  tout  sou 
diamètre  et  sa  profondeur  par  un  diaphragme  qui  sépare  les 
deux  pûtes,  de  manière  à  ce  qu’elles  ne  s’accolent  que  pen¬ 
dant  la  coulée. 

On  fait  aussi  des  pastilles  ù  la  goutte  qui  sont  transparentes; 
on  les  nomme  pastilles  au  bijou;  elles  difTérent  des  précédentes 
en  ce  que  le  sucre  est  entièrement  liquéfié.  O’esL  un  sirop  que 
I  on  cuit  au  cassé,  que  l’on  aromatise,  que  l’on  colore  suivant 
!c  besoin  et  que  l’on  coule  delà  même  manière;  mais  comme 
elles  se  concrètent  en  tombant,  alors  elles  prennent  la  forme 
sphérique. 

On  varie  à  l’infini  pour  la  forme,  le  goût  et  la  couleur  ces 
bonbons  de  fantaisie. 

Les  pastilles  auxquelles  on  a  plus  povlicnlièroment  réservé  le 
nom  de  tablettes  se  préparent  à  froid.  Les  médicamens  qu’on 
veut  y  incorporer  ou  y  déguiser,  ù  l’aide  du  sucre,  n’y  suliisscnt 
aucune  altération.  En  général  on  ne  doit  faire  entrer  dans  leur 
composition  que  du  sucre  très  blanc  et  bien  étuvé;  car  s’il  con¬ 
tient  encore  quelques  portions  de  sirop  ou  démêlasse  les  tablelti'S 
attirent  l’humidité  et  se  déterriorent.  Tl  faut  en  outre  qti’il  soit, 
ainsi  que  les  substances  médicamenteuses,  réduit  en  poudre 
très  fine  et  passé  au  tamis  de  soie  croisée,  puis  on  pèse  chaque 
ingrédient  dans  les  doses  prescrites  par  les  recettes  et  l’oti  mé¬ 
lange  le  tout  dans  un  mortier,  en  ayant  la  précaution  de  met¬ 
tre  d  abord  les  substances  les  plus  actives  et  d’y  incorporer  suc¬ 
cessivement  les  autres  portion  par  portion.  On  lie  ensuite 
toutes  ces  sid^stanee?  entre  elles  par  un  mucilage  de  gomme 
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adraganthe  qu’on  ajoute  par  petites  parties  jusqu’à  cc  que  la 
masse  ait  acquis  la  consistance  d’une  pâte  épaisse.  On  élcnd 
ensuite  celte  pâte  sur  un  marbre  recouvert  d’une  légère  couche 
de  sucre  ou  d’amidon  ;  ou  lui  donne  uue  épaisseur  constante  et 
égale  dans  toutes  ses  parties  ;  on  enlève  les  pastilles  à  l’aide 
d’un  emporte  pièce  qui  est  im  petit  cône  creux  en  fer-blanc  ou 
en  cuivre  jaune,  dont  la  petite  ouverture  est  tranchante,  et 
l’autre  sur  laquelle  s’appuie  la  main  de  l’opérateur  a  un  bord 
renversé.  11  ne  reste  plus  qu’à  sécher  ensuite  les  tablettes  dans 

un  lieu  aéré  et  quelques  jours  apj'és  dans  rétuve.  11. 

* 

PATES  MOULEES.  On  sup])Iée  aux  ornemens  en  sculpture 
qu’on  faisait  à  grands  frais,  sur  le  champ  des  cadres,  sur  les  pan¬ 
neaux  des  portes  d’apparleinens,  etc.,  par  des  pâtes  moulées 
qu’on  applique  ensuite,  et  qu’on  fixe  par  de  la  colle  et  souvent 
par  de  légères  pointes,  à  la  place  que  l’on  désire. 

Ces  pâtes  se  font  de  plusieurs  manières  :  1"  en  carton  ou  papier 
mâché;  S"*  en  râpurcs  de  bois  :  3"  en  blanc  d’Espagne. 

1“.  Les  pâtes  en  papier  niâché  datent  d'une  antiquité  très  re¬ 
culée;  on  en  trouve  la  description  dans  les  plus  anciens  au¬ 
teurs.  On  les  fait  ensuivant  le  procédé  f)ue  nous  allons  décrire. 

On  inet  tremper  du  papier  blanc  ou  gris,  écrit  ou  impi'imé, 
collé  ou  non,  peu  importe;  on  le  laisse  en  macération  jusqu’à 
ce  qu’il  soit  parfaitement  ramolli;  on  le  fait  ensuite  bouillir  jiour 
le  réduire  en  pâte.  Lorque  la  pâle  est  suirisammeiit  broyée,  on 
la  met  dans  des  moules,  et  après  avoir  exprimé,  en  la  compri¬ 
mant  dans  la  main,  une  partie  de  l’eau  dont  elle  est  imprégnée. 
On  la  presse  iorlcinent,  d’abord  avec  la  main,  ensuite  à  l’aide 
d’un  linge,  contre  le  moule,  afin  de  lui  faire  prendre  exactement 
l'empreinte  de  tous  les  détails,  et  la  priver  de  la  plus  grande 
partie  de  son  humidité  ;  on  laisse  séclier  ensuite  à  l’ombre;  elle 
acquiert  par  la  de.ssieaüon  une  très  grande  dureté. 

Lorsqu’on  désire  que  les  vives  arêtes  soient  aussi  pures  que 
si  elles  sortaient  de  la  main  du  sculpteur,  on  les  couvre  de  plu¬ 
sieurs  couches  de  blanc  d’Espagne  broyé  à  la  colle,  et  l’on  ré¬ 
pare  cette  épaisseur  île  lilaiic  avec  les  outils  du  sculpteur. 

Les  moules  dont  on  se  sert  pour  mouler  cette  pâte  sont  eu 
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bois  dur,  qu’on  fait  sculpter  en  creux,  ou  mieux,  en  plfitre  broyé 
avec  de  l’huile  de  lin,  et  avec  lequel  on  prend  les  empreintea 
des  objets  qu’on  veut  imiter. 

On  dore,  à  la  manière  ordinaire,  ces  figures,  ou  bien,  on  les 
peint  à  l’huile  et  au  vernis ,  après  les  avoir  fixées  sur  les  places 
auxquelles  on  les  destine. 

2“.  Les  pâtes  en  rapurcs  de  bois  sont  faites  avec  cinq  parties 
de  colle  de  Flandre  et  une  partie  de  colle  de  poisson  fondues 
séparément  dans  beaucoup  d’eau  j  on  les  mêle  ensemble  après 
les  avoir  passées  à  travers  un  linge  fin ,  pour  en  séparer  toutes 
les  ordures  et  les  parties  hétérogènes  qui  n’auraient  pas  pu  se 
dissoudre.  L’on  connaît  le  degré  de  liquidité  convenable,  en 
laissant  parfaitement  refroidir  les  colles  mélangées  j  elles  doivent 
former  alors  un  commencement  de  gelée.  S’il  arrivait  que ,  ré- 
froidies,  elles  fussent  encore  liquides,  on  ferait  évaporer  un  peu 
d’eau  en  exposant  le  vase  qui  les  contient  à  la  chaleur. 

La  colle  ainsi  préparée,  on  la  fait  chauffer  jusiju’à  ce  qu’on 
ait  de  la  peine  à  y  tenir  le  doigt  plongé  :  par  cette  opération ,  il 
s’évapore  un  peu  d’eau  qui,  par  son  absence,  donne  à  la  colle 
nue  plus  grande  consistance.  Alors  on  prend  de  la  rlpure  du 
bois  que  l’on  veut  mouler,  et  qu’on  a  eu  soin  de  faire,  soit  avec 
une  râpe  fine,  soit  avec  des  copeaux  séchés  au  four  et  pilés  ou 
passés  à  un  fort  moulin  à  tabac  ou  ù  poivre,  soit  avec  la  sciure 
du  même  bois,  qu’on  a  passée  par  un  tamis  très  fin;  on  en 
forme  une  pâte,  dont  on  passe  une  couche  de  deux  ou  trois  mîl- 
liinètres  d’épaisseur  sur  toutes  les  surfaces  du  moule  de  plâtra 
ou  de  souffre,  après  les  avoir  enduites  d’huile  de  lin  ou  de  noix, 
de  la  même  manière  que  lorsqu’on  veut  mouler  du  plâtre. 

3*.  Les  pâtes  moulées,  faites  avec  du  blanc  d’Espagne,  sont  une 
modification  du  procédé  que  nous  venons  de  décrire.  On  forma 
une  pâle  avec  du  Idanc  d’Espagne  (carbonate  de  chaux)  et  da. 
la  colle;  on  la  pétrit  avec  soin ,  afin  de  bien  incorporer  les  deux 
substances.  Ou  eu  remplit  des  moules  de  plâtre  ou  de  souffre, 
en  la  tassant  bien  avec  la  main,  pour  qu’elle  prenne  parlaîle-. 
meut  la  forme  de  la  sculpture;  et  lorsque  la  dessication  est  asses 
{ivancéc  pour  qu’on  puisse  l’enlever  sans  rupture,  on  la  fixe,  x 
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Vaifle  de  la  colle  forte,  sur  les  moulures  des  cadres.  C’est  ainsi 
«ju’on  place  les  feuilles  d’eau,  les  petits  arabesques,  les  coins 
qu’on  nomme  motifs ,  etc.,  sur  les  dilTérentes  parties  du  cadre. 
On  recouvre  le  tout  de  plusieurs  couebes  de  blanc  à  la  colle  , 
on  répare  et  l’on  dore.  Fr. 

PAYEUIl.  Lorsqu’il  s’agit  dépaver  une  cour,  une  route,  une 
cuisine,  ou  tout  autre  espace,  on  commence  par  faire  la  terrasse, 
c’esl-à-tlirc  faire  les  déblais  et  les  remblais  de  terre,  avec  la 
pente  pour  l’écoulement  des  eaux.  On  sc  sert  pour  cela  du  niveau 
d’ean.  Après  avoir  fouillé  et  planté  dos  piquets  aux  lieux  extrê- 
mes  pour  marquer  la  pente  générale  du  sol,  la  direction  des 
ruisseaux ,  etc.,  les  terrassiers  préparent  la  forme  y  c’est-à-dire 
qu’ils  nivellent  la  terre  de  manière  à  lui  donner  la  forme  qu’elle 
aura  après  le  pavage  ,  sauf  qu’elle  sera  partout  plus  élevée  de 
toute  la  hauteur  <lu  .sahie  et  des  pavés.  Ce  nivellement  se  fait  en 
ficliant  des  jallons  en  fer  et  tendant  des  cordeaux.  On  recouvre 
ensuite  toute  la  surface  de  la  forme  avec  15  à  20  centimètres  de 
sable. 

Le  paveur  fixe  enfin  les  pavés  Tun  près  de  l’autre,  en  les  dis¬ 
posant  en  lignes  transversales ,  de  manière  que  eluiquc  joint 
tombe  en  face  d’un  pavé  plein,  cl  commençant  par  les  bords  et 
aussi  par  le  ruiasean.  Chaque  pavé  de  ces  extrémités  se  place  de 
manière  que  le  joint  d’une  ligne  tombe  sur  le  milieu  du  pavé  de 
la  ligne  suivante;  ce  pavé,  dont  la  moitié  dépasse  la  ligne  de 
bordure,  ou  bien  fait  le  fond  du  ruisseau,  partie  d’un  côté,  par¬ 
tie  de  l’autre ,  s’appelle  un  caniteaif.  Tous  ces  pavés  .^ont  posés  à 
sec  sur  le  sable.  J.e  paveur  taille,  s’il  le  faut,  son  pavé  avec  le 
couperet  y  avant  de  le  mettre  en  place;  c’est  un  outil  court,  pe¬ 
sant  et  à  tête  pointue  :  il  fouille,  avec  son  ,  dans  le  sa¬ 

ble,  pour  y  loger  la  base  du  pavé,  de  manière  que  toutes  les  fa¬ 
ces  de  dessus  s’alignent  en  une  surface  régulière,  plane  ou- 
bombée,  11  garnit  les  joints  de  salilc.  Son  marteau  est  façonné 
d’un  côté  en  pelle  aigue,  pour  fouiller  etpreudre-du  sable,  et  de 
l’antre  en  tête,  pour  frapper  les  pavés  et  les  consolider.  On  entre 
ensuite  les  pavés  de  force  à  coups  de  hic  midcmoiselff,  instrument 
très  lourd,  formé  d’un  moreean  de  bois  vertical  qui  est  armé  de^ 
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(l(!ux  bras  en  Jemi-cerclc,  et  Joui  la  base  est  uii  patin  en  lcr 
chargé  de  plomb.  L’ouvrier  soulève  la  demoiselle  le  plus  haut 
qu’il  peut,  en  tenant  les  deux  anses,  et  la  laisse  retomber  sur  le 
pavé  qu’il  veut  enfoncer.  Enfln,  on  recouvre  le  tout  d’un  lit  de 
sable  de  30  à  3b  millimètres,  qui  s’insinue  peu  à  peu  dans  les 
joints,  à  mesure  que  le  tassement  du  sol  .s’opère. 

Il  est  bon  que  les  bordures  dos  routes ,  lorsqu’il  y  a  des  che¬ 
mins  de  terre  des  deux  côtés,  soient  faites  en  pierres  de  clinmp, 
entrées  en  terre  pour  maintenir  la  chaussée. 

Tout  ce  qu’on  vient  de  dire  se  rapporte  à  la  confection  des 
rôtîtes,  des  mes  et  des  gros  ouvrages.  On  y  emploie  (juelque- 
fois  delà  pierre  meulière,  qu’on  choisit  plate  et  de  qualité  duio 
(de  la  caiHouasse)fet  qu’on  met  de  champ  :  c’est  ce  qu’on  appelle 
un  blocage.  Mais  le  meilleur  pavage  se  fait  en  grés.  Le  pavé  de 

F 

Fontainebleau,  d’Etampes,  de  Palaiseau  etc.,  arrive  par  la  voie 
du  commerce  :  c’est  un  cube  qui  a  7  pouces  ~  de  côté  (20  à  22 
centimètres);  il  en  faut  17  par  mètre  carré,  G6  par  toîse  cairée; 
il  pèse  de  ôO  ù  50  livres;  on  en  donne  1100  pour  un  millier,  qui 
fait  16  à  17  toises  carrées  de  pavage. 

On  donne  le  nom  de  relevé  à  boni  auxvéparalions  qui  consistent 
à  enlever  tout  le  vieux  pavé  d’un  lieu  pour  en  substituer  un 
neuf. 


La  rareté  du  grès  cl  delà  meulière,  en  divers  pays,  force  th; 
recourir  à  l’emploi  du  rabot  y  fait  en  éclat  de  pierre  taillée  eu 
cube;  ou  bien  ù  de  gros  cailloux  ou  galets,  qu’on  ajuste  dan.s  le 
sable  de  la  forme,  l’un  proche  de  rautre,  comme  on  ferait  pour 
des  pavés;  ou  enfin,  on  se  contente  de  charger  t’espace  de  gros 
graviers  qui,  par  la  pression,  se  lient  entre  eux  avec  la  terre; 

î  ■ 

c  est  ce  qu  on  appelle  ferrer  la  route.  F.cs  pavages  à  la  Mac-Adam 
sont  renommés  en  Angleterre  ;  ils  consistent  ù  ouvrir  une  iraii- 
chéc  dans  la  terre  au  lieu  qn’ou  veut  paver,  à  l)ien  haltie  le  sol, 
puis  à  y  amasser  de  petites  pierres  de  la  grosseur  d’une  noix  au 
plus,  en  les  battant  avec  soin,  en  place.  Lorsqu'on  veille  à  ce 
qu  aucune  ornière  ne  paraisse  sans  la  combler  de  suite,  la  roule, 
au  bout  de  queh(ue  temps,  acquiert  une  telle  consistauce,  qn’il 
semble  qu’elle  soit  formée  d’une  masse  d’un  seul  morceau.  Les 
Vbbcgi:.  T.  V. 
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routes  ainsi  constniilcs  sont  très  cofiteiiscs,  rnaîs  toujours  belles^ 
propres,  el  n’exigent  que  peu  d’entretien.  ^ 

Quelquefois  on  yeut  pratiquer  un  trotiob'i  il  est  forme  d’une 
plate-bande  en  pierre  de  liais,  ou  en  granité,  qu’on  dispose  pa¬ 
rallèlement  aux  murs  des  maisons  :  ces  pierres  sont  taillées  en  [ 
long,  et  s’ajustent  bout  à  bout  par  joints  carrés,  en  se  mainte¬ 
nant  contre  les  payés  par  im  bain  de  mortier  à  chaux  et  ciment. 

B 

Cette  bordure  est  solide ,  propre  et  commode.  Le  dessus  du 


caillonx,  avec  le  même  mortier.  On  a  soin  de  ménager  des  dalles 
et  des  caniveaux  pour  recevoir  les  eaux  ménagères,  el  les  con¬ 


duire  de  la  cour  des  maisons  jusqu’au  ruisseau  de  la  rue.  Ces  j 
dalles  sont  percées  de  trous,  ou  fendues  en  long,  pour  donner  j 

de  l’air,  el  portent  sur  les  bords  du  caniycau;  elles  peuvent  ai-  1 

sèment  être  enlevées  lorsqu’il  est  nécessaire,  afin  de  nettoyer  le 
ruisseau. 

Le  pat'é  d’échantUloii  est  le  grès  cubique  de  21  centimètres  de 
côté,  qu’on  débite  en  deux.  11  y  a  aussi  des  pavés  débités  en 
trois,  d’autres  qui  sont  des  cubes  de  12  centimètres  de  côté.  On 
réserve  ces  pavés  pour  les  cours,  les  offices,  les  cuisines,  les 
écuries  et  autres  lieux  où  l’eau  séjourne.  Fr. 

PECHE.  L’art  de  prendre  les  poissons  exige  autant  d’adresse 
et  d’habitude  (|uc  de  connaissances  pratiques  de  la  manière  de 
vivre  et  des  mfeurs  de  ces  animaux,  (iliaque  espèce  a  une  région 
qu’elle  halûtc  de  préférence,  une  nourriture  et  une  avidité  qui 
lui  sont  propres,  une  saison  où  clic  apparaît  dans  nos  eaux  dou¬ 
ces  ou  salées  :  les  unes  ne  se  plaisent  qu’à  de  grandes  profon¬ 
deurs,  ou  remontent  le  cours  des  plus  petites  rivières;  les  autres 
ne  vivent  que  <lans  les  lacs  des  montagnes,  ou  dans  les  eaux  vives 
Pt  rajiidcs;  il  cii  est  qu’on  ne  voit  qu’en  troupes  nombreuses  qui 
cotoyent  les  parages  comme  d’immenses  armées  etc.  Les  pro¬ 
cédés  usités  pour  la  pêcbc,  les  appats,  les  filets  qu’on  y  emploie, 
les  ruses  dont  on  sc  sert,  pour  réussir  à  prendre  les  poissons  et 
même  les  plus  gros  cétacés,  sont  fondés  sur  tant  d’élémeiis  spé¬ 
ciaux,  qu’il  serait  impossible  dans  un  article  de  dictionnaire  de 
donner  des  renseignements  utiles  pour  enseigner  l’art  de  pren- 
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<Ire  les  baleines,  les  cachalots,  les  morues,  les  harengs,  les  sau¬ 
mons,  les  maquereaux,  les  sardines,  enfin  cette  ntultitude  d’es¬ 
pèces  différentes  de  poissons  dont  on  fait  une  si  forte  consom¬ 
mation,  et  qui  sont  l’objet  d’un  commerce  immense.  Ce  n’est 

1 

que  dans  un  traité  spécial  qu’on  peut  espérer  obtenir  des  détails 
assez  développés  pour  satisfaire  l’esprit  et  servir  de  guide  aux 
amateurs  dépêché  :  nous  croyons  donc  devoir  nous  abstenir,  et 
renvoyer  aux  ouvrages  rédigés  exprès  dans  ce  but. 

La  pêche  du  coiiail,  celles  des  perles  et  de  la  baleike  sont 
traitées  aux  articles  cités.  Fr. 

PECTIQUE  («r/t/r.  )  Foy,  Gsllèes. 

PEIGNAGE.  (Arts  yjiccanlqncs,)  Opération  qu’on  fait  subir  aux 
substances  filamenteuses,  npiés  qu’on  en  a  ôté  les  Jarres  ou  fils 
droits  et  raides’j  elle  a  pour  objet  de  débarrasser  ces  substances 
des  filamcns  grossiers,  des  petits  bouchons  et  des  impuretés  qui 
s’y  trouvent  engagés.  Cette  préparation  se  fait  ô  la  main,  comme 
on  va  la  décrire.  Tantôt  on  désire  conserver  aux  fils  leur  lon¬ 
gueur,  ainsi  que  cela  a  lieu  pour  le  lin  et  le  chanvre,  et  l’on  veut 
les  diviser  en  rubans  et  retenir  les  plus  courts;  alors  le  procédé 
doit  éviter  la  rupture  des  filamens  :  tantôt  les  fils  sont  courts,  na- 
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lurellement  séparés  les  uns  des  autres,  et  il  ne  s’agît  que  de  les 
épurer  et  de  les  ranger  en  séries  qui  soient  en  retraite  les  uns  à 
l’égard  des  autres,  en  les  développant  sur  une  éertaine  longueur; 
c’est  ce  qui  arrive  pour  la  laine  et  la  matière  des  cachemires. 
C’est  par  l’opération  du  peignage  qu’on  obtient  ces  résultats. 

Peignage  du  Un  et  du  chanvre.  Les  filamens  de  .ces  substances 
sont  naturellement  agglutinés  l’un  sur  l’autre  en  rubans  de  diverses 
largeurs.  On  y  fait  passer  les  dents  d’un  peigne  à  broches  en  fer, 
pour  en  opérer  la  division,  ce  qui  se  fait  de  deux  manières. 

Ou  le  peigne  est  fixe  ;  ses  broches  sont  disposées  en  lignes  ho¬ 
rizontales,  et  elles  sont  plantées  verticalement;  on  leur  présente 
!â  substance  par  poignée,  et  l’on  tire  horizontalement,  en  cohi- 

I  ♦ 

mençant  par  le  milieu  de.  la  poignée  et  allant  vers  le  bout.  Ce 
procédé  est  le  moins  avantageux,  parce  qu’il  rompt  beaucoup  de 
fils;  il  est  pourtant  le  plus  usité. 

Ou  bien  le  peigne  est  mobile,  et  attaqiie  la  poignée  par  nn 
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houl  et  sc;  promène  jusqu’à  l’aulve,  île  manière  que  la  substance 
filamenteuse  se  présente  ù  l’action  des  broches  par  portions  suc¬ 
cessives. 

* 

Dans  le  premier  procédé,  l’ouvrier  tient  sa  poignée  à  la  main, 
et  les  fils  y  sont  disposés  au  hazard;  les  pointes  du  peigne  s’y 
introduisent,  percent  les  rubans  entremêlés,  croisés  ensemble, 
et  l’on  voit  que  les  filamens  se  séparent  autant  qu’ils  se  brisent, 
Quand  à  la  seconde  méthode  de  peignage,  où  l’on  promène, 
à  la  main,  le  peigne  sur  la  poignée  de  filamens,  en  commenfant 
par  un  hoiit,  l’ouvrier  serrant  forlemcnt  la  poignée  au  milieu 
engage  les  filamens  dans  le  peigne,  par  simple  pression,  aussi 
avant  qu’il  le  veut.  La  substance  se  présente  au  peigne  par  por¬ 
tions  successives,  dont  on  varie  le  volume,  suivant  qu’on  veut 
pousser  la  division  des  rubans  plus  ou  moins  loin. 

Peignage  de  (a  laine  ,  etc.  Ici  on  n’a  plus  pour  objet  de  diviser 
des  rubans  selon  leur  longueur  et  de  retenir  ’es  plus  courts  Cla- 
mens  sur  le  peigne;  les  fils  de  laine  sont  naturellement  courts, 
mfdés  et  distincts,  et  il  ne  s’agit  que  de  les  ranger  entre  eux  en 
retraite  les  uns  des  autres,  en  les  développant  sur  une  certaine 
longueur,  ainsi  que  d’enlever  les  flocons  trop  courts  et  les  im¬ 
puretés.  On  ne  peut  donc  plus  se  servir  d’un  mode  de  peignage 
qui  enlèverait  les  fils  courts  et  les  longs. 

Le  peigne  est  loriné  de  rangées  parallèles  de  hroclies,  les  unes 
en  arrière  des  autres  et  placées  alternativement,  c’est-à-dire  que 
les  lirnches  d’un  rang  y  occupent  la  place  intermédiaire  entre 
eelies  de  la  rangée  suivante,  (les  broches  sont  serrées,  et  on  les 
lient  constamment  chaudes  ,  pour  faciliter  le  démêlage.  On  lu- 
brélie  la  laine  avec  de  l’iniile  d’olives  ou  du  beurre,  pour  dimi¬ 
nuer  le  Iroltement  des  broches;  mais  cette  onction  n’est  pas 
employée  pour  les  filamens  très  déliés  des  duvets.  L’ouvrier 
prend  une  poignée  de  laine  et  l’arrange  de  manière  que  les 
mech es  soient  disposées  parallèienient  entre  elles,  sans  trop  so 
dépasser  sur  leur  longueur,  et  qu’en  tenant  la  poignée  par  son 
milieu,  toutes  les  inêclies  soient  également  arrêtées  par  sa  main, 
Cîigagepeu  apen  cellepoignécdansle  peigne  chaud,  eji  sevrant 
laine  à  \u  base  des  bmrhe'f;  il  fait  ensuite  passer  un  secoqd 
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peigne  chaud  sur  !cs  l)0«ts  des  iUamens  pour  les  démêler  ;  il  re¬ 
passe  ensuite  le  premier  peigne  sur  le  second,  et  ainsi  alterna¬ 
tivement,  en  peignant  toujours  plus  à  fond.  Il  arrive  bientôt  à 
avoir  engagé,  autant  que  possible,  tous  les  iils  courts  entre  les 
deux  rangées  de  broches  du  peigne,  à  leurs  bases,  et’à  présenter 
les  fils  longs  à  peu  près  parallèlement  comme  les  soies  d’une 
brosse.  Il  réchauffe  les  peignes  chaque  fois  que  cela  est  néces¬ 
saire,  ce  qu’il  reconnaît  à  la  résistance  qu’il  éprouve.  Il  obtient 
donc  ainsi  une  disposition  convenable  pour  lesfjlamens  qu’il  s’.â- 
git  de  séparer  du  peigne.  Il  forme  une  sorte  de  ruban  à  fils  pa¬ 
rallèles,  en  retraite  les  uns  des  autres,  selon  la  longueur  :  c’est 
ce  qu’on  appelle  Trait,  t  •  j 

Lorsque  la  substance  est  formée  de  fils  courts  et  très  fins, 
comme  le  duvet  de  cachemire,  il  faut  peigner  une  seconde  fois, 
c’est-à-dire  peigner  les  traits  donnés  par  une  première  opéra¬ 
tion;  sans  cela,  les  fils  ne  seraient  pas  complètement  épurés.  Fr. 
PEIGNE,  (yirts  mccanùjues,]  On  donne  ce  nom  atout  iristm- 

ment  formé  de  filets  ou  dents  disposés  sur  une  ligne  droite.  Mais 

■  ■ 

on  a  étendu  cette  dénomination  à  des  outils  recouverts  de  plusieurs 
de  ces  séries  de  dents,  et  même  ces  dents  sont  quelquefois  cou¬ 
dées,  comme  nous  l’avons  fait  remarquer  à  l’article  Cardes. 
Quant  au  peigne  des  métiers  à  tisser,  nous  en  traiterons  parti¬ 
culièrement  à  l’art.  Ros.  Fr. 

PEINTURES  EN  coüiEURS  vitrifiabees.  C’est  avec  des  mélanges 
fusibles  colorés  par  des  oxides  métalliques  de  nature  diverse,  que 

l’on  fixe  sur  la  poterie ,  le  verre,  la  porcelaine  et  les  émaux,  ces 

■ 

couleurs  si  riches  et  si  variées  susceptibles  de  résister  à  l’actiou 
de  la  plupart  des  agens  qui  détruisent  avec  tant  de  facilité  presque 
toutes  les  matières  colorantes  appliquées  à  froid. 

L’immense  majorité  des  couleurs  fusibles  ne  sont  autre  chose 
que  des  verres  siliceux  ou  boraciques,  dans  lesquels  on  intro¬ 
duit  l’oxide  colorant  «qui  ne  tarde  pas  ù  en  être  enveloppé  de 


toutes  parts ,  de  manière  à  former  une  masse  homogène.  Si  le 
mélange  d’oxide  colorant  et  de  fondant  (  verre  ou  borax)  est  ap¬ 
pliqué  au  pinceau  sur  le  corps  qu’il  s’agit  de  peindre,  en  son- 
mettant  le  tout  à  raction  du  feu,  ce  verre  ou  ce  borax  imprégné 
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de  couleur,  s^attacliera  en  fondant,  à  la  substance  sur  laquelle  on 
l’a  placé. 

Il  en  résulte,  suivant  M.  Dumas  à  qui  nous  emprunterons  tout 
ce  qui  suit  : 

1”.  Que  les  couleurs  vitrifiables  ne  doivent  être  appliquées  que 
sur  des  corps  qui  se  laissent  mouiller  par  elles  quand  elles  sont  li- 
(juéfiées. 

2“.  Qu’elles  ne  peuvent  s’obtenir  qu’avec  des  matières  fu¬ 
sibles,  fixes  et  indécomposables  par  la  chaleur. 

3".  Que  CCS  couleurs  doivent  être  plus  fusibles  que  les  sub¬ 
stances  sur  lesquelles  on  les  appli<|ue  et  d’une  dilatabilité  à  peu 
près  égale  à  celles-ci,  pour  que  le  réfroidissement  n’y  cause  pus 
des  tressaiUures  après  la  cuisson. 

li.  Enfin,  que  ces  couleurs  doivent  être  par  elies^mêmes  iuaU 
térablcs  à  L’air  et  insolubles  dans  Teau,  ou  du  moins  capables  de 
le  devenir  parla  réaction  de  la  malière  qui  les  supporte. 

11  est  d’aulres  couditions  importantes  qui  restreignent  la  liste 
des  couleurs  vitrifiables.  Certaines  niatiércs  Colorées  réa¬ 
gissent  les  unes  sur  les  autres  par  l’eùét  de  la  chaleur:  leur 
nuance  se  jierd  ou  s’altère  et  comme  elles  pourraient  se  trouver 
mélangées  à  l’emploi ,  ü  est  prudent  de  les  proscrire  ou  d’en  ré¬ 
server  l’application  à  quelques  cas  fort  rares. 

Si  à  CCS  considérations,  on  ajoute  celles  (jui  se  lient  à  la  na-r 
ture  de  la  matière  sur  laquelle  on  vcutpeiiubc,  on  conoevra  com¬ 
bien  le  nombre  des  couleurs  d’un  cmjdoi  certain  est  b’inité.  La 
porcelaine  contient  de  la  potasse  qui  réagit  sur  certaines  cou¬ 
leurs;  le  verre  contient  aussi  des  alcalis  capables  de  produire  le 
même  elVet;  la  faïence  cl  l’émail  agissent  par  leur  oxiuc  de 
plomb,  sur  beaucoup  d’entre  elles,  et  dans  ce  cas  surtout,  la 
pratique  révèle  une  foule  de  singularités  auxquelles  il  serait  dit- 
lieilc  d’appliquer  une  théorie  assurée. 

Enfin  la  peinture  sur  verre,  destinée  à  décorer  de  grandes  fe¬ 
nêtres,  doit  eu  général  être  vue  par  Iraiispareuce.  Les  couleur.s 
qu’on  y  emploie  doivent  donc  être  tranï'parentes  aussi;  ce  qui 
n’iïsl  pas  nécessaire  pour  la  peinture  sur  porcedainc,  émail  ou 
faïence.  On  pouri'ail  même  dire  que  dans  ce  ilcrnicr  cas  on 
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cliercliele  contraire,  aûû  de  conserver  aux  peintures,  une  pu¬ 
reté  et  une  netteté  qui  seraient  détruites  par  les  reflets  provenant 
du  fond  bleu  sur  le  quel  on  les  aperçoit. 

Si  la  lumière  pouvait  pénétrer  jusqu’à  celui-ci ,  elle  éprou¬ 


verait  une  réflexion  à  la  surface  de  lu  couleur  et  une  antre  au- 
dessous  ,  ce  qui  rendrait  l’image  confuse. 

Les  matières  qu’on  emploie  dans  ce  genre  de  peinture  sont  : 


Pour  le  bleu  —  L’oxîtle  de  Cobalt- 

Pour  le  rouge  —  Leprutoxide  de  enivre,  le  pourpre  de  cassius, 

le  péroxicle  de  fer. 

Pour  !c  vert  < —  L’oxide  de  clirùme,  le  bioxide  de  cuivre,  un 

mélange  d’oxide  de  Cobalt,  d’acide  antinio- 
monieiix  et  d’oxide  de  plomb. 

Pour  le  jaune  —  L’oxidc  d’urane,  le  clirômale  de  plomb,  cer¬ 
taines  coml>inaisons  d’argent,  enfin  des  com¬ 
posés  d’acide  ontimonieuxctd’oxidcdcplomb, 
ou  bien  encore  'du  sous-sulfate  de  fer. 

Pour  le  violet  —  Le  protoxidc  de  Manganèse ,  le  pourpre  de 

Cassius. 

Pour  le  noir  —  Un  mélange  d’oxidc  de  fer,  d’oxidc  de  Man¬ 
ganèse  et  d’oxidc  de  Cobalt. 

Pour  le  blanc  —  L’émail  ordinaire. 


La  température  à  larptelle  cuisent  ces  diverses  couleurs  varie 
beaucoup;  la  plupart  s’appliquent  à  un  feu  qui  n’atteint  pas  le 
point  de  lusion  de  l’argent  :  d’autres  exigent  le  degré  de  chaleur 
auquel  SC  cuit  la  porcelaine  cllc-memc.  De  là,  on  le  conçoil, 
de  grandes  variations  dans  la  nature  du  véliicnlç  vilrifiable  o\i 
fondant.  Il  sera  donc  plus  facile  de  préciser  tous  les  détails  qui 
se  rattacbent  à  cette  branche  curieuse  de  la  chimie  en  décri¬ 
vant  ses  diverses  applications  ;  c’est  ce  que  nous  allons  faire 
en  commençant  par  la  peinture  sur  porcelaine  dure. 

Peinttu'e  sur  parce lidne  iktre. 

■ 

Les  couleurs  que  reçoit  la  porcelaine  dure  soiit  de  deux  sortes. 
Elles  s  uppliqitent  les  unes  el  les  autres  sur  la  poreelaine  Idauchr 
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déii  iinic  et  vernie.  Mais  les  unes  doivent >sul>ir  la  haute  tem^ 
péraliirc  nécessaire  à  la  cuisson  de  la  porcelaine  même ,  les 
autres  sont  cuites  i  une  chaleur  rouge  qui  n’atteint  pas  le  point 
de  fusion  de  l’argent.  Les  premières  sont  désignées  sous  le 
nom  de  couleurs  de  grand  feu.  Les  secondes  sous  celui  de  cou¬ 
leurs  de  moiifjle,  parce  qu’elles  se  cuisent  en  effet  dans  des 
mouilles  destinées  à  les  garantir  de  l’action  directe  de  la  fiamme  et 
de  celle  des  cendres  que  fournit  le  combustible.  Les  premières 
lnrp.i  nombreuses,  les  autres  le  sont  au  contraire  assez. 

Couleurs  de  {-rand  feu.  Il  est  si  peu  de  substances  colorées 
qui  soient  capables  de  résister,  i^ous  les  influences  de  la  silice  et 
de  l’air,  à  l’action  du  feu  nécessaire  à  la  cuisson  de  la  porcelaine 
dure  ,  que  l’on  n’a  pu  produire  que  trois  couleurs  de  grand  feu. 
Ce  sont  le  bleu  fait  avec  de  l’oxidc  de  cobalt,  le  vert  lait  avec 
dcl’oxidc  de  c  1  ironie  ,  et  le  brun  produit  par  des  mélanges 
d’oxidc  de  mauganèse  et  d’oxulc  de  fer.  En  général ,  ces  cou¬ 
leurs  sont  destinées  à  former  des  fonds  unis  j  la  vitrification 
qu’elles  éprouvent  les  rend  capaldes  de  pénétrer  profondément 
le  vernis  de  la  porcelaine,  de  sorte  que  les  traits  formés  avec 
ces  couleurs  ont  toujours  des  bavures  sur  les  bords.  L  oxide 
de  chiôme,  cependant,  produit  des  traits  lort  nets,  et  pour¬ 
rait  par  cela  même  fournir  des  leiules  arrêtées.  La  température 
iju’on  emploie  étant  capable  de  fondre  le  fckls  path,  c  est  ce  corps 
lui-même  qu’on  emploie  comme  fondant. 

Voici  les  dosages  des  principales  couleurs  de  ce  genre  : 

« 

Bleu  indigo  *—  Oxide  de  Cobalt.  .  ~  .  h  parties, 

—  Fclds  patb . * 

On  pile  les  inalièrcs  et  ou  les  tamise  quatre  fois  au  moins, 
dans  un  ïamis  de  ci  in.  On  les  met  en  fusion  dans  un  creuset, 
au  grand  feu ,  dans  l’étage  inférieur  du  four  à  porcelaine. 


Bleu  pâle 


Oxide  de  Cobalt.  ...  1  parties 
Felds  palb . 30 


On  le  prépare  comme  le  bleu  Indigo. 

M.  Bronguiard  a  observé  que  le  bleu  de  C 
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faculté  dont  il  jouit  de  pénétrer  profondément  le  vernis,  pos¬ 
sède  celle  de  se  volatiliser*  Ainsi  un  vaseblanc  placé  à  côté  d’un 
vase  bleu,  prend  une  teinte  blciifltrc  très  prononcée  sur  la  face 
qui  est  en  regard  de  la  pièce  bleue.  Le  bleu  de  Cobalt  offre  de 
nombreux  accidens':  quelquefois  la  couleur  se  vassenfible  toute, 
en  grosses  goûtes  ,  comme  un  corps  gras  sur  un  corps  mouillé  et 
le  vase  reste  blanc  par  places ,  quelquefois  le  bleu  devient  mat  et 
coque  d’œuf,  c’est-à-dire  quant  à  sa  surface.  Quelquefois  il 
est  rempli  de  grains  métalliques ,  etc.  On  ne  connaît  pas  les 
causes  de  ces  accidens  et.  par  suite  on  ignore  le  moyen  de  les 
éviter. 

Pert,  L’oxide  vert  de  chrome  est  employé  pur  sur  la  porce¬ 
laine  cuite  en  couverte  étant  au  grand  feu- 

Lc  vert  de  chrome  ne  pénètre  jamais  la  couverte.  Il  y  adhère 
en  conséquence  moins  que  le  !)leu  de  Cobalt  ,  aussi  quelquefois 
il  arrive  que  le  vert  se  détacbe  de  la  pièce. 

Vert  hlcurdrc  —  Oxide  de  Cobalt.  .  ,  ,  .  o  parties. 

,  —  Oxide  de  chrome,  ....  1 

X  * 

Mêle/  avec  un  dixième  de  felds  path;  on  emploie  cette  cou¬ 
leur  broyée  mais  non  fondue,  seulement  bien  mêlée. 

Avec  des  mélanges  d’oxides  de  fer  et  de  manganèse  à  diverses 
proportions,  on  fait  du  brun  et  en  ajoutant  à  ces  mêmes 
oxides  de  l’oxidc  de  Cobalt  ou  fait  du  noir  au  grand  feu.  Ce 
noir  très  beau  est  fort  difficile  à  obtenir. 

Couleurs  de  mouffle.  Celles-ci  sont  cuites  à  une  température 
qui  rie  s’élève  pas  jusqu’au  point  de  fusion  de  l’argent.  Elles  se 
cuisent  dans  un  fourneau  à  mouffle  comme  leur  nom  l’indique; 
cette  mouffle  a  été  faite  en  fonte ,  mais  on  a  renoncé  à  cct  usage 
et  aujourd’hui  toutes  les  mouilles  sont  en  terre  cuite;  on  chauffe 
la  mouille  au  hois. 

La  basse  température  à  laquelle  s’opère  la  cuisson  de  la 
peinture  sur  porcelaine,  exige  que  les  couleurs  qu’on  y  affecte 
soient  très  fusibles;  il  est  fâcheux  que  cette  températuro  ne 
puisse  être  portée  plus  haut  ,  car  les  peintures  en  deviendraient 
plus  solides  ou  plus  )>rillantes ,  mais  on  est  limité  par  les  cou- 
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leurs  qui  s’obtiennent  avec  le  pourpre  de  cassius.  Cette  couleur 
ne  peut  supporter  sans  s’altérer,  qu’un  degré  de  feu  déterminé; 
on  a  donc  calculé  la  composition  des  autres  de  telle  manière 
qu’elles  pussent  toujours  sc  cuire  en  même  temps  que  le  pour¬ 
pre  lui -même. 

Les  couleurs  de  moulfle  ne  pénètrent  pas  la  couverte  delà  por¬ 
celaine  et  il  est  aisé  de  s’eu  convaincre.  Si  on  fait  bouillir  eu 
elTet,  de  la  porcelaine  peinte  et  cuite  avec  de  l’acide  nitrique, 
toute  la  couleur  se  dissout  et  la  porcelaine  blanche  reparaît,  à 
peine  ternie,  par  un  léger  dépoli. 

On  conçoit  d’après  cela,  que  la  couverte  de  la  porcelaine 
dure,  réagit  peu  sur  la  couleur  qu’on  y  applique;  on  conçoit 
aussi  que  celte  couleur  ne  peut  point  s’alTaiblir  en  se  délayant 
dans  la  couverte.  EiiGa  ou  est  conduit  à  prévoir  que  si  la  cou¬ 
leur  n’est  pas  altérable  par  elle-même  au  l'eu,  elle  y  doit  con¬ 
server  sa  nuance  primitive.  Le  principe  de  la  porcelaine  dure 

fee  réduit  donc  à  souder,  par  la  chaleur,  élalame  decouverte, 

« 

iinc  lame  de  peinture  fusible  douée  d’une  dilatation  aussi  égale 
tjue  possible,  à  celle  de  la  couverte  et  à  celle  de  la  porcelaine 
elle-même. 

Du  reste  on  se  formera  de  la  peinture  sur  porcelaine  une  iilée 
fort  nette,  en  admettant  que  dans  la  plupart  des  cas,  le  peintre 
se  propose  de  peindre  à  l’huile,  mais  avec  une  huile  qui  n’est 
liquide  qu’à  la  chaleur  rouge.  Le  fondant  fait  ici  fonction 
d’huile,  il  enveloppe  la  couleur  et  sert  à  la  coller  sur  la  cou¬ 
verte  de  la  porcelaine  :  il  u’agit  pas  plus  sur  elle  que  la  couverte 
elle-même;  dans  la  plupart  des  cas  la  couleur  est  donc  méca¬ 
niquement  mêlée  au  fondant  ;  il  faut  doue  avoir  seulement  une 
couleur  qui  ne  s’altère  pas  au  feu,  qui  nu  se  dissolve  pas  dans 
le  fondant,  <|ui  ne  se  combine  même  pas  avec  lui,  mais  qui 
soit  propre  à  s’en  laisser  mouiller  ;  il  faut  que  le  fondant  soit  en 
outre  capable  de  mouiller  la  couverte  de  la  porcelaine  ,  et^ 
qu’il  ait  avec  elle  les  rapports  convenables  de  dilatation. 

U  y  a  <louc  ici  une  disli,ucUou  importante  à  étaltUr,  et  elle 
l’est  d’autant  plus,  qu’nii  r-st  loin  eu  général  de  sc  former  une 
idée  ne! le  de  la  question,  J^uus  le  nom  de  couleurs  vitriüables , 
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on  confond  la  couleur  elle-même  et  son  fondant  ;  on  considère 
ces  deux  substances  comme  capables  de  s’unir  cliimiquement  par 
la  fiision,  et  comme  formant  après  celle-ci  un  composé  homo¬ 
gène.  Nous  admettons  an  contraire,  que  dans  la  plupart  des  cas, 
mais  seulement  pour  les  couleurs  de  mouflle  ,  il  faut  bien  dis¬ 
tinguer  la  couleur,  du  véhicule  ou  fondant  qui  n’agit  que  d’une 
manière  mécanique  sur  elle. 

Le  véhicule  ou  fondant  qu’on  emploie,  doit  donc  varier  avec 
la  couleur  ;  mais  comme  en  définitive,  toutes  les  couleurs  doi¬ 
vent  être  susceptibles  de  SC  mêler,  les  variations  du  fondant  doi¬ 
vent  êtres  limitées.  En  général,  on  emploie  comme  fondant  du 
silicatç  simplc  de  plomb,  ou  bicu  u|i  mélange  de  silicate  de  plomb 
et  de  bopx,  ou,  qe  qui  rpvtent  au  même,  du  silicate  et  du 
borate  de  soude  et  de  plomb.  L’expérience  a  montré  que  l’on 
ne  pouvait  pas  se  servir  de  soude  ou  de  potasse  pour  remplacer 
le  borax,  e’fest-à-dire  qu’on  ne  peut  se  servir  pour  fondant  du 
cristal  ordinaire,  par  exemple,  ou  de  tout  autre  silicate  de  po¬ 
tasse  ou  de  soude  et  de  plomb.  On  le  conçoit  aisément  quand  on 
sait  ayec  qu’elle  facnité  la  base  alcaline  de  ces  silicates  sc  déplace 
pour  former  d’autrqs  composés.  La  présence  de  l’acide  l)Orique 
est  donc  iqdispensablc  ici,  comme  moyen  de  fixer  les  alcalis. 
Quelle  qu’en  soit  la  cause,  du  reste,  on  sait  par  expérience  que 
là  potasse  et  la  soude  font  écailler  les  couleurs.  Quand  on  s’est 
procuré  le  ftmdant,  on  le  mêle  en  proportions  convenables  avec 
la  matièr  e  colorante  tantôt  ce  mélange  est  employé  directe¬ 
ment;  tantôt  ofi  lui  fqit  subir  une  fusion  préalable.  A  cet  égard, 
il  est  en  qffet  des  distinctions  à  établir  ;  quand  la  couleur  est 
très  lacile  à  altérer  par  la  chaleur,  il  faut  éviter  cotte  fusion 
préalable  et  sc  contenter  de  celle  qui  a  lieu  au  moment  de  la 
cuisson;  quand  au  contraire,'  la  couleur  ne  prend  son  ton  qu’à 
une  température  plus  élevée  que  celle  qu’on  fait  subir  à  la  por¬ 
celaine,  cette  fusion  préliminaire  est  indispensable. 

Voici  les  proportions  des  divers  fondans  qui  se  réduisent  à 
trois  :  le  iondant  rocaille,  le  fondant  au  gris  et  le  fondant  des 
carmins  et  verts. 
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N'I.  Fondant  rocaille — minium.  .  . . .  3  parties. 

—  Salde  blanc  d’Êtampcs  lavé.  1 

On  fond  ce  mélange  qui  se  trouve  converti  en  un  verre  jaune 
verdâtre;  c’est  donc  un  simple  silicate  de  plomb,  dans  lequel 
l’acide  contient  2  fois  et  demi  l’oxigèiiede  la  base.  Cette  com¬ 


position  fait  à  peu-près  en  équivalens  ; 

1  Equiv.*  oxide  de  plomb.  .  .  .  =  1392 

2  Equiv.*  ’/»  silice.  461 

1  Equiv.*  Rocaille.  .......  =  1853 

N*  2.  Foivdant  aa  gris- — Fondant  rocaille . 8  parties. 


—  Borax  calciné  en  poudre.  .  .  1 

On  fond  ce  mélange.  Ici  les  acides  contiennent  trois  fols 
l'oxigènc  des  bases  et  cette  composition  donnerait  en  équi¬ 
valens  : 

6  Equiv.*  Rocaille^  11118  oti  bien.  15  Equiv.*  Silice. 

1  Equiv.*  Borax  —  1268  2  Equiv.*  Acîdc  borique. 

6  Equiv.*  Oxide  de  plomb. 
1  Elquiv.'  Soude. 

N*  3  Fundant  (U  canntns  et  verts.  — Borax  calciné.  .  .  5  parties. 

Pierre  à  fusil  calcinée.  ,  S 
Minium  pur . 1 

On  fond  ce  mélange  dans  lequel  les  acides  contiennent  huit 
fois  l’oxi gène  des  bases;  celte  composition  calculée  donnerait  : 

1  Equiv.*  Oxide  de  plomb  =*  1394 


20  Equiv.*  Silice . .  3850 

5  Equiv.*  Borax.  .  ,  .  ,  ,  .  =  6310 


A  ces  trois  fondans  on  peut  en  ajouter  un  quatrième  ;  mais 
sa  nature  est  toul-à-fait  différente. 

N*  4.  Fondant  pour  i*or  mélalliffue^  C’est  du  sous-nitrate  de 
bismuth,,  précipité  par  l’eau  et  bien  lavé;  on  y  ajoute  quelque-' 
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fois  »/i*  tic  borax  fondu;  on  met  un  >/i,  de  ce  fondant  dans  l’or- 
Rclativenient  ù  la  fusibilité  de  ces  fondans,  les  numéros  en 
présentent  réchelle;  le  N*  1  est  le  moins  fusible,  le  N"  3  l’est  ' 
le  plus. 

Voyons  maintenant  comment  les  couleurs  s’associent  à  ce** 
fondans. 

* 

Procédés  pour  tes  couleurs. 


V.  Blanc,  C’est  l’émail  en  pain ,  du  commerce. 

2*.  BUnC‘gm''ge.  Le  fondant  rocaille  n“  1  et  le  fondant  n*  3. 
On  les  mêle  à  parties  égales. 


3°,  Gris, 


Fondant  rocaille  n®.  1.  .  .  .12  à  13  parti 
Bleu  foncé  de  roi.  1 

Email  noir . . .  2 

Jaune  joncf^uille.  . . h 

Blanc  d’émail  n*.  1 . 1 


l\°.  Noir  foncé. 


Oxide  de  cobalt.  ....  2 
Oxide  de  cuivre  .  ,  ,  .  2 
Oxide  de  manganèse.  -  2 

Fondant  rocaille . fi 

» 

Borax  fondu . v* 


S. 


Fondez  et  ajoutez 


Oxide  de  manganèse.  .  .  1 


—  Oxide  de  enivre  .....  2 


Triturez,  sans  fondre. 

r  Bleus.  On  les  obtient’ avec  le  silicate  de  Cobalt.  Il  faut  en 
cllèt  que  l’oxidc  de  Cobalt  soit  é  l’etat  de  silicate,  pour  que  la 
couleur  bleue  sc  développe.  La  couleur  une.  fois  laite  est  inalté¬ 
rable  aux  températures  les  plus  élevées. 

5*.  Bleu  (t*in(ligo.  • —  Oxide  qc  , Cobalt  ....  1 

—  Fondant  u"  3 . 2 

'On  ajoute,  sî  cette  couleur  écaille ‘A  de  partie  du  fondant 
‘rocaille  foudu. 


I 


1 


1 
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fi*.  Bleu  d’azur.  —  Oxide  de  Cobalt.  ...  1 

■ —  de  zihe . 2 

E oridarit  ti  2*  ..  .  .  .  ^ 

7".  Bleu  de  ciel.  Pour  les  bruns —  Oxide  de  Cobal.  .  .  1 

—  de  zinc.  .  2 

« 

—  Fomlanln°  2.  ...  12 

ïrilurez,  fondez  et  coulez. 

Verts.  On  les  obtient  avec  Toxidc  de  cbronie ,  ou  bien  arec  le 

dcutoxidc  de  cuivre,  ou  bien  avec  des  mélanfçcs  d’oxide  de 

♦ 

ebrome  et  de  silicate  de  Cobalt,  quand  on  veut  des  tonsbleuri- 
tres.  Quand  ces  verts  contiennent  de  l’oxide  de  cuivre  ,  ils  ont 
besoin  d’une  fusion  préalable,  car  ce  n’est  qu’à  l’état  de  silicate 
ou  de  sel,  en  un  mol,  que  cet  oxiilc  donne  du  bleu.  Les  verts 
de  cuivre  disparaissent  entièrement  au  grand  feu. 


s”.  Vert  d’èmèraude. 


Oxide  de  cuivre . .1 

Oxide  antimoiiiquc.  .  ,  10 


Fondant  u"  1. 


i»  t  *  >  ■  « 


30 


Triturez  et  tondez. 

9”  Vert  Ifleuiitre. 


Oxide  de  ebrôme  vert.  .  .  1 
Oxide  de  Cobalt . 2 


Triturez  et  fondez  au  grand  feu.  Le  produit  est  un  culot  peu 
fondu  dont  on  cidève  la  portion  qui  touclie  au  creuset  ;  on  pile 
ce  culot  et  on  y  ajouta  3  parties  du  fondant  n°  3,  pour  1  de 


lu®.  Vert  prc.  — Oxide  de  chrome  vert.  .  .  1 


Fondant  ii  3. 


*  A  «  # 


O 


Triturez  et  fondez. 


11  .  Jûfotc  de  .soufre.  —  Acide  antîmonique. . 1 

—  Sous-sulfate  de  péroxidc  de  1er.  8 

—  Oxide  de  zinc. . .  4 

—  Fondant  n"  1 . 35 


Iriturcz  et  loudcz;  si  cette  couleur  est  trop  foncée,  on  dimi¬ 
nue  le  sel  de  fer. 
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12®.  Jaune  jonquille  ^  pour  les  fleurs. 

. . .  .  . . 18  parties 

Sable  crÊtampes . 6 

Calcine  de  parties  égales  de  plomb  et  d’étain.  2 

Sel  de  soude . 1 

Acide  antimoniqnc . 1 

Triturez  et  fondez- 


15°.  Jaime  d^ocre  pâle. 


Sous-sulfate  de  fer.  .  .  1 
Oxide  de  zinc.  .....  2 
fondant  2 . 6 


Triturez,  sans  fondre. 


14°.  Jaune  orangé,  pour  fonds,  —  Cbrômate  de  plomb.  ..  1 

—  Minium . 3 

Fondez. 

Rouge  sanguin,  foncé.  Sous-sulfate  de  fer  calciné  dans 
une  mouille  jusqu’à  ce  qu’il  devienne  d’uii  beau  rouge  ca¬ 
pucine . 1 

Fondant  n°  2.  .  .  .  3 

Mêlez  sans  fondre. 

I 

i 

Couleurs  dé’or.  Ce  sont  des  rouges  carmins,  des  ponpres  et 
des  violets  faits  au  moyen  du  précipité  pourpre  de  cassiiis.  Ces 
couleurs  très  délicates  sont  les  seules  qui  changent  de  teinte  au 
feu.  Non  cuites,  elles  sont  d’un  violet  srde  qui  se  change  en 
une  teinte  très  vive  et  très  pure  par  une  cuisson  modérée.  A 
un  feu  plus  fort,  ces  couleurs  deviennent  jaunâtres  et  dispa¬ 
raissent  même  complètement.  Il  faut  mêler  le  pourpre  de  cas- 
sius  avec  beaucoup  de  fondant  et  il  faut  que  ce  mélange  soit  fait 
avec  le  précipité  encore  humide  ;  si  on  le  faisait  sécher  la  cou¬ 
leur  serait  gâtée.  Pour  une  partie  de  précipité  pourpre,  on  en 
met  six  de  fondant.  Le  précipité  de  cassius  seul  donne  du 
pourpre;  mêlé  de  chlorure  d’argent  qui  lui  fournit  du  jaune, 
il  donne  un  Ion  carmin.  Avec  un  peu  de  bleu  de  Cobalt,  on  le 
rend  violet. 

^  16°,  Cai'min  dur.  C’est  le  précipité  d’or  do  cassius  mêlé  de 
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fou Jant  n°  3 ,  et  de  clilorure  d’argent  fondu  préalablement  avec 
10  parties  de  fondant  n'’  3.  Les  proportions  varient.  On  broie 
le  tout  sur  une  glace ,  le  précipité  d’or  étant  liumide. 

17°.  Pourpre  pu7\  Le  précité  d’or  de  cassius,  mêlé  encore  Im- 
mide  de  fondant  n°  3,  et  quelquefois  d’un  peu  de  chlorure  d’ar¬ 
gent  fondu  préalablement  avec  du  fondant  n°  3.  Si  le  pourpre 
t|u’on  a  préparé  n’est  pas  assez  fondant ,  on  peut  y  ajouter  du 
fondant  quand  il  est  sec. 

18°.  Fiolei  foncé.  Le  précipité  d’or  de  cassius;  mais  au  lieu 
de  fondant  n°  3,  on  le  mêle  de  fondant  n°  1 ,  rocaille. 

Couleurs  de  fer.  Outre  le  sous-sulfatc  de  péroxide  de  fer,  on 
emploie  le  péroxide  lui-même  à  produire  des  r<ises,  des  rouges  ^ 
des  tons  violacés  et  des  bruns.  Le  péroxide  pur  peut  produire 
les  trois  premiers  tons  et  un  ie  conçoit  aisément  quand  on  sait 
que  la  nuance  varie  du  rose  au  violet  foncé,  selon  lalempératurc 
i\  laquelle  il  a  été  soumis.  Très  peu  chauffé,  ilcst  rose  ou  rouge; 
nu  feu  de  forge,  il  devient  violet;  on  le  porte  d’avanccà  la  teinte 
voulue.  Quant  aux  bruns  de  fer  ,  ils  exigent  des  mélanges. 

Ces  couleurs  sont  inaltérables  à  la  mouffle  ,  mais  elles  dispa¬ 
raissent  au  grand  feu  ,  en  grande  partie.  Dans  le  premier  cas 
l’oxide  reste  libre,  et  dans  le  second,  il  s’unit  à  la  .«ilice.  On 
iondanl  ou  une  couverte  trop  fusible,  produisent  le  même  effet. 

19°.  llouge  de  chair.  Le  snll'atc  de  fer  mis  dan.s  de  petits  creu¬ 
sets  et  calciné  légéj'emeiit  donne  l’oxidc  ronge  convenable  ;  nn 
choisit  dans  les  produits  ceux  qui  ont  le  ton  désiré.  Tons  les 
rouges  de  chair  se  font  de  cette  manière,  et  ne  varient  que  j»ar 
les  coups  de  feu  qu’ils  reçoivent. 

Bnms.  On  peut  les  obtenir  avec  divers  mé!angc.s  de  péroxide 
ou  de  sous-sulfate  de  fer  avec  de  i'oxide  de  manganèse,  du 
silicate  de  ('obalt  ou  du  silicate  de  cuivre,  (ies  couleurs  inalté¬ 
rables  an  feu  de  mouille,  perdent  do  leur  intensité  an  grand  l'eu. 
On  évite  t  emploi  de  l’oxide  de  cuivre  qui  donne  di^s  couleurs 
moins  st ailles. 

J  outes  CCS  couleurs  préjiarécs  comme  nous  venons  de  l’indi¬ 
quer,  s  appliquent  au  pinceau  après  avoir  été  broyées  sur  nue 
plaque  di*  verre  dépoli  avec  de  l’essence  de  léréj>entliinp  nn  de 


I 
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hvende  épaissie  à  l’air.  Avant  de  s’cii  servir,  il  faut  toujours  les 
assayer  ;  pour  cela,  on  peint  sur  des  plaques,  avec  la  couleur 
pure  ou  mêlée*,  on  cuit  et  on  n’cmploic  la  couleur  qu’autant 
qu’elle  a  réussi. 

Pour  cuire  les  peintures,  on  se  sert  d’un  fourneau  à  moulTle. 
Les  mouilles  sont  en  terre;  les  pièces  peintes  se  placent  dans 
les  mouilles,  mais  si  ces  dernières  sont  neuves,  on  les  cliaulTc 
à  vide,  avant  de  s’en  servir,  lin  j^énéral  il  faut  se  défier  de  l’in- 
Uuence  des  g  az  qui  traversent  la  mou  file  sur  les  couleurs.  Une 
peinture  placée,  sans  écran,  trop  prés  des  parois  de  la  mouille, 
devient  terne.  Pour  tous  les  objets  de  prix,  il  convient  d’inter¬ 
poser  des  écrans  en  porcelaine. 

Comme  les  pièces  peintes  conservent  encore  beaiicoiip  d’iuiilc, 
il  faut,  quand  la  mouille  est  chargée,  cljauiror  doucement  pour 
volatiliser  ou  décomposer  cette  luùlc.  On  a  soin  de  laisser  ou¬ 
verts  les  tuyaux  de  la  porte  et  ceux  du  sommet  de  la  mouille.  Il 
s’établit  un  courant  d’air  qui  entraîne  et  brûle  la  vapeur  ;  on 
ferme  ensuite  les  tuyaux  de  la  porte  et  l’on  augmente  le  feu. 
On  cbauffe  au  bois  ,  avec  le  plus  d’uniformité  possible  et  en 
prenant  le  soin  d’apprécier  la  température  convenable  à  la  cuisson 
par  la  couleur  du  feu  et  par  les  montres.  La  couleurdu  feuexîgc 
une  longue  habitude  et  laisse  toujours  une  grande  incertitude, 
H  n’en  est  pas  de  même  des  montres;  celles-ci  sont  de  petites 
plaques  de  porcelaine,  fixées  sur  un  gros  fil  de  fer,  et  que  l’on 
porte  en  düTérens  points  de  la  mouille.  Sur  ces  plaques  on  a  mis 
au  pinceau  un  peu  de  carmin  et  un  peu  d’or.  Pour  que  le  coup 
de  feu  soit  bon,  il  faut  que  la  teinte  du  carmin  se  soit  bien  dé¬ 
veloppée  et  que  l’or  soit  bien  fixé.  Comme  le  carmin  non  cuit 
est  jaunâtre  et  qu’il  perd  peu  à  peu  ce  ton  pour  passer  au  car¬ 
min  pur,  on  conçoit  qu’en  comparant  les  montres  qu’on  relire 
avec  une  montre  cuite  i\  point,  on  petit  arrêter  le  feu  a  temps 
utile. 

Eu  ce  qui  regarde  l’or,  celui-ci  avant  la  cuisson,  n’adîière 
point  à  îa  porcelaine;  peu  à  peu  il  s’y  attache,  prend  la  teinte 
de  1  or  mat  et  devient  capable  d’être  bruni,  sans  se  soulever 
par  écailles.  En  tous  cas,  i|  faut  arrêter  le  feu,  un  peu  avant 
Abrégé  .  T,  V,  6 
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que  les  montres  soient  parvenues  an  point  qu’on  veut  atteindre, 
la  température  continuant  à  monter  dans  laiiiouffle,  même  après 

que  le  leu  a  baissé. 

La  moulTlc  relroîdie,  on  retire  les  pièces.  La  peinture  sur 
porcelaine  se  lait  à  deux  l’eux;  c’est-à-dire  (juc  l’on  cuit  d’abord 
l’ébauche.  Celle-ci  retouchée  et  terminée  est  cuite  de  nouveau. 
S’il  restait  quelque  défaut,  on  pourrait  le  corriger  et  cuire  une 
troisième  fois,  mais  un  quatrième  feu  gâterait  presqiiç  tout,  et 
l’on  n’en  essaie  jamais.  Celte  circonstance  ne  se  présente  pas 
avec  la  porcelaine  tendre,  elle  dépend  de  la  nature  de  la  cou¬ 
verte.  Les  couvertes  plombifércs  peuvent  supporter  un  grand 
nombre  de  feux;  mais  la  porcelaine  dure  et  le  verre  ne  donne¬ 
raient  que  des  peintures  embues  et  desséchées,  si  on  leschauffait 
trop  long-temps. 


Peinture  sur  verre. 

Il  faut  distinguer  dans  la  peinture  sur  verre  deux  classes  de 
procédés  tout-ù-fait  dilïérens.  Dans  la  première,  on  teint  du 
verre,  on  eu  fait  des  vitres,  on  les  découpe  et  on  réunit  les 
morceaux  avec  du  plomb.  Ce  procédé  donne  toutes  les  teintes 
plates  du  tal»leau.  Ou  ajoute  les  ombres  avec  une  couleur  fusi¬ 
ble,  et  on  passe  aïi  fen.  Dans  la  seconde,  on  peint  le  verre  blanc 
comme  la  porcelaine,  avec  des  couleurs  fusibles  que  l’on  cuit  à 
la  mouille.  En  combinant  ces  deux  procédés,  on  olitient  des 
résultats  très  économiques  et  du  plus  bel  effet;  nous  ne  décrirons 
ici  que  le  procédé  mixte  cjui  comprend  les  deux  autres  (i). 
Dans  la  plupart  des  cas,  la  peinture  sur  verre  se  confond avèc 


(I)  M.  Dihl  a  fait  sur  glaces  des  peintures  par  un  autre  procédé,  qui 
n’est  pas  suivi.  On  peint  sur  deux  ghices,  et  on  les  superpose  en  mettant 
les  deux  surfaces  peintes  en  contact.  CelU;  dispo^tlion  a  pour  objet  d’éviter 
les  effets  de  la  parallaxe,  qui  seraieut  très  grands  à  cause  de  l’épaisseur  des 
glaces.  On  peut  les  détruire  autrement  quand  on  se  sert  de  verres  épais  i  car 
un  verra  peiui  l’est  toujnurs  sur  ses  deux  face*. 
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celle  sur  porcelaine  dure;  mais  elle  en  difîére  surtout  par  la 
transparence  qu’on  cherche  à  donner  aux  couleurs,  par  leur 
intensité,  qui  doit  toujours  tire  hien  plus  grande;  enfin,  par 
l’emploi  de  quelques  procédés  spéciaux ,  qui  uc  sont  pas  appli¬ 
cables  sur  la  porcelaine. 

Le  hleti  sur  verre  s’obtient  avec  le  cobalt,  coname  sur  porce¬ 
laine  ;  les  pourpr'es  rto/ets  et  canninsy  avec  le  pourpre  de  cassius  ; 
les  rottgeSi  bruns  etc.  avec  le  péroxideler;  Icsr^r/s  avec  le  silicate 
de  cuivre,  quelquefois  avec  l’oxide  de  chrôme,  souvent  avec  un 
mélange  de  bleu  et  de  jaune  ;  les  noirs ^  gris  etc.  avec  les  oxides  de 
manganèse,  de  cobalt  et  de  fer;  les  jmnes ,  partons  les  moyens 
indiqués  pour  la  porcelaine  dure. 

Ainsi  les  couleurs  sont  les  mêmes,  elles  s’emploient  et  se 
cuisent  de  la  même  manière,  la  seule  différence  qu’on  re¬ 
marque  jusqu’ici,  c’est  la  préférence  accordée  au  vert  de  cuivre, 
qui  est  transparent,  sur  le  vert  de  chrome  qui  est  opaque.  Ce 
qui  caractérise  surtout  la  peinture  sur  verre,  c’est  que  le  pein¬ 
tre  peut  faire  emploi  simultané  des  deux  surfaces  du  verre;  il 
le  fait  presque  toujours.  La  surface  placée  du  côté  du  spectateur 
reçoit  toutes  les  ombres  qui  sont  ainsi  plus  Vives,  et  mieux  arrê¬ 
tées.  On  y  place  en  général  aussi  toutes  les  couleurs  nuancées  et 
on  rejette  tout  l’enluminagc  du  côté  opposé.  Souvent  on  est 
forcéde  sé|  arer  ainsi  des  couleurs  qui  s’entrenuiraient  au  contact 
et  dont  la  réunion  produit  des  teintes  particulières  ;  c’est  ainsi 
qu’on  se  procure  une  teinte  écarlate  en  plaçant  du  jaune  d’un 
côté  et  du  pourpre  de  cassius  de  l’autre. 

On  conçoit  qu’en  peignant  ainsi  sur  le  verre,  on  peut  obtenir 
tous  les  résultats  de  la  peinture  ordinaire.  31  aïs ,  comme  un  no 
peut  peindre  qu’à  petits  coups,  le  travail  est  lent  et  comme 
d’ailleurs  les  couleurs  ne  deviennent  jamais  entièrement  transpa¬ 
rentes  au  feu,  le  verre  peint  est  toujours  terne  et  sombre. 

Le  verre  teint  présente  au  contraire,  une  transparence  par¬ 
faite,  et  pour  des  ciels,  des  draperies,  etc,  il  offre  à  bas  prix 
de  grandes  surfaces  colorées,  qui  ne  demandent  qu’à  être  mises 
à  l’effet,  réservant  donc  pour  les  mains,  les  têtes,  etc* ,  lapein* 

6*. 
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ture  sur  ■verre;  on  peut  se  servir  fie  verres  teints  pour  les  dra 


procédés  particuliers. 

On  teint  le  verre  en  hteti  y  par  le  silicate  de  cobalt;  en  violet  y 
par  le  silicate  de  manganèse  ;  en  vei't  par  le  silicate  de  cuivre  ; 
en  jaune  parla  fumée ,  ou  bien  par  ranlimoiiiate  de  plomb,  ou 
bien  cjicore  par  le  chlorure  d’argent;  en  pourpre  y  par  le  cuivre; 
en  noir  parle  mélange  des  oxides  de  manganèse  ,  de  fer  etcobalt. 

On  rend  le  verre  blanc  et  opa<jue  avec  l’oxide  d’étain  ;  on  lui 
donne  Tapparence  de  l’opâlc  au  moyen  du  phosphate  de  chaux  ou 
simplement  des  os  calcinés  ;  dans  ce  dernier  cas  y  le  verre  est 
d’aliord  transparent,  mais,  réchauffé  plusieurs  fois  pendant  qu’on 
le  façonue,  il  devient  laiteux. 

Le  verre  stanneux,  le  v^eirc  opTilc,  le  verre  noir,  ne  sont  cm- 


s’obticmien  t  simplement  en  ajoutant  à  la  dose  de  1  ou  2  centièmes 
l’oxide  colorant  dans  la  composition  du  verre  ordinaire.  Le 
verre  jaune  et  le  verre  poupre  exigent  seuls  quelques  détails 
particuliers. 


Le  verre  jaune  s’obtient  en  masse,  soit  par  l’antimoniate  de 


plomb,  soit  par  le  charbon,  en  enfumant  la  composition  vi- 


manière  et  donne  de  très  beaux  produits.  On  applique  sur  le  verre 
une  couche  d’argile  broyée  avec  du  cblorurc  d’argent  ,  et  on  passe 


cbe  d’argile.  Le  verre  présente  une  teinte  jaune ,  qui ,  avec  les 
mêmes  doses  de  chlorure  d’argent,  peut  varier  du  jouuo  serin  le 

1  il  ■  I  «  .  ...  ...........  -  . 


d’alumine  prennent  toujours  une  teinte  plus  belle  que  ceux  qui 
n  en  contiennent  que  deux  à  trois  centièmes.  Les  verres  alumi¬ 


neux  prennent  une  teinte  qui  reste  pure,  soit  qu’on  les  regarde 
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par  trâii.‘;^iâsioi^  mais  vus  par  réllexion,  ils  paraissent  upaques, 
d’une  couleur  Terte  ou  verdâtre,  qui  devient  fort  pure  quand  on 
les  met  sur  un  corps  noir.  •  P...ZiE. 

PELOTEL'SE  MÉCAjSÏ(>IJE.  Ces  jolies  pelotes  de  coton  dont 
le  fil  est  croise  si  gracieusement  pour  former  une  boule  à  mailles 
serrées  et  régulières,  ne  sont  pas  faites  à  la  main;  le  travail  se 
ferait  trop  lentement  et  d’une  manière  trop  inégale.  On  se  sert, 
ponr  façonner  la  pelote,  d’une  petite  machine  dont  voici  la 
description,  fig.  9,  pl.  26. 

A  est  une  roue  en  bois,  de  15  pouces  environ  de  diamètre; 
son  contour  est  creusé  en  gorge,  comme  une  poulie,  et  entouié 
tl’une  corde  sans  fin  ABÏ,  qui,  passant  sur  la  poulie  de  renvoi  I, 
va  faire  tourner  la  poulie  B,  lorsqu’on  fait  fonctionner  la  mani¬ 
velle  M.  Comme  le  diamètre  de  la  roue  A  est  neuf  à  dix  lois  plus 
grand  que  celui  de  la  poulie  B,  celle-ci  tourne  autant  de  fois  plus 
vite  que  la  roue.  La  poulie  B  est  en  cône  tronqué  et  porte  à  sa 
surface  plusieurs  gorges  de  diamètres  dilîérens,  où  l’on  peut 
faire  passer  la  corde  sans  fin,  pour  obtenir  ditîérens  rapports  de 
vitesses.  Le  coton  que  l’on  veut  peloter  est  en  écheveau ,  porté 
sur  un  dévidoir  à  côté.  L’axe  de  la  poulie  B  est  en  fer,  percé  dans 
sa  longueur  d’un  tuyau  où  entre  le  fil  «B,  pour  le  conduire. 

Après  avoir  traversé  le  tuyau  B,  le  fil  sort  du  côté  intérieur, 
et  est  passé  dans  un  crochet  ou  œil  F,  au  bout  d’une  tige  en  fil 
de  fer  un  peu  fort,  lequel  est  courbé  à  peu  près  en  quart  de 
cercle ,  pour  écarter  le  fil  de  Taxe  de  rotation  de  la  poulie.  Quand 
celle-ci  tourne ,  l’œil  F  décrit  un  cercle  vertical  parallèle  à  la 
roue.  Le  fil  suit  cette  rotation  et  s’enroule  autour  d’une  broche 

en  cuivre  EO;  et  s’y  pelote  en  boule  ovoïde.  Cette  partie  du 

'  ^ 

mécanisme  ressemble  absolument  à  celui  du  Rouet  a  filer,  et 
la  tige  courbe  BF  fait  fonction  de  ce  qu’on  nomme  aitette\  la 
broche  EO  tient  lieu  de  bobine,  et  le  fil  s’y  enroule  naturelle¬ 
ment  ;  seulement  ici  la  broche  est  un  peu  oblique  et  portée  par  une 
poulie  HK,  eu  forme  de  plateau,  perpendiculaire  ù  la  broche. 

Une  autre  cordc  sans  fin  va  de  ce  plateau  à  une  petite  poulie  R, 
qui  est  fixée  sur  l’arbre  de  la  roue  et  tourne  avec  elle.  Comme  ce 
plateau  est  d’un  diamètre  sept  à  huit  fois  plus  grand  que  celui  ds 
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la  poulie  II,  on  voit  qu’il  tourne  lentement,  et  queja  broche 
présente  successivement  ses  différentes  faces  au  fil  de  coton,  qui 
s’y  envide  et  la  contourne  obliquement. 

Comme  cette  manœuvre  ne  produirait  qu’une  pelote  en  œuf 
allongé,  vers  la  fin  de  l’opération,  on  lui  donne  la  forme  sphé¬ 
rique  en  chargeant  le  milieu.  Pour  cela ,  on  fait  prendre  a  la 
broche  une  forte  inclinaison  à  l’horizon,  en  inclinant  le  plateau 
HR  qui  la  porte.  Voici  comment  on  donne  ce  mouvement.  La 
broche  EO  est  portt;e  par  le  plateau  HR  ,  qui  pirouette  sur  un 
axe  central  L  ;  cet  axe,  qui  y  entre  par-dessous,  est  croisé  par 
une  barre  »nn  tenant  par  ses  bouts  aux  pieds  fixes  de  l’instrument 
en  m  et  n.  C’est  autour  de  cette  barre  mn  qu’on  fait  basculer  le 
plateau  et  la  broche  EO,  et  qu’on  peut  leur  donner  toutes  les 
inclinaisons,  depuis  la  verticale  jusqu’il  l’horizontale,  sans  ce¬ 
pendant  que  le  bout  O  de  cette  broche  puisse  se  placer  assez 
prés  de  l’ailette  pour  la  rencontrer  et  arrêter  sa  rotation.  Sous 
la  poulie  HR,  le  bout  L  de  l’axe  est  attaché  à  un  quart  de  cercle, 
lequel  a  son  bord  inférieur  denté  en  Rochet;  dans  ces  dents  obli¬ 
ques  on  fait  entrer  le  bout  d’une  lame  de  ressort  qui  main¬ 
tient  la  poulie  HR  et  sa  broche,  sous  tel  degré  d’inclinaison 
qu’on  veut. 

L’ouvrière  faittourner,  d’une  main  ,  la  manivelle  M,  et  tend, 
de  l’autre,  le  fd  de  colon,  dont  l’écheveau  est  sur  un  dévidoir: 
cefd  «B  entre  dans  un  tuyau  de  fer  servant  d’axe  à  la  poulie  B; 
la  roue  tourne,  et, par  l’effet  de  la  corde  sans  fin,  cette  poulie  B 
tourne  aussi  avec  assez  de  vitesse.  Le  fil  ,  après  avoir  traversé 
l’axe  de  la  poulie,  est  accroché  au  bout  de  l’ailette,  dans  un  œil 
qui  le  conduit,  et  il  s’envide  autour  d’une  broche  EO.  D’ailleurs 
cette  broche  tourne  lentement  sur  elle-même,  à  l’aide  d’une 
poulie  HR,  au  centre  de  laquelle  elle  est  implantée,  et  qui  tourne 
par  une  corde  sans  fin  allant  de  cette  pièce  i\  une  poulie  fixée 
sur  l’arbre  de  la  roue.  Ainsi  le  fil  se  dispose  ^ur  la  broche  par 
lignes  obliques  et  régulières ,  et  forme  des  zones  très  étroites, 
suivant  la  -forme  ovoïde.  Fr. 

PENDULE.  micanlq  lies.)  Un  pendule  est  un  corpspesant 

suspendu  qui,  étant  écarté  de  sa  position  d’équilibre  et  aban- 
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donnu  à  lui-même j  est  contraint,  par  la  gravité,  d’osciPer  de 
part  et  d’autre  de  la  verticale  de  repos.  La  durée  de  ces  oscilla¬ 
tions  dépend  de  la  forme  du  corps,  de  ses  dimensions  et  de  la 
situation  du  point  de  suspension. 

Le  mobile  suspendu  se  rétro nvant,  à  cha<pic  excur  don ,  dans 
le  même  état  où  il  était  d’abord  placé,  il  est  évident  que  la  durée 
des  oscillations  est  constante.  C’est  à  Galilée  qu’on  doit  l’idée 
de  mesurer  la  durée  par  le  pendule. 

La  régularité  de  ces  moiivemeris  a  déterminé  les  artistes  é 
choisir  le  pendule  pour  le  modérateur  des  rouages  de  certaines 
pièces  d’horlogerie,  que  par  cette  raison  on  appelle  des  Pendules. 
C’est  à  Huyghens  qu’on  doit  cette  admirable  invention.  Avant 
de  traiter  de  la  construction  de  ces  appareils,  il  convient  d’ex¬ 
poser  la  théorie  des  oscillations  du  pendule. 

Imaginons  un  pohit  matériel  pesant  M,  dg.  1,  pl.  27,  sus¬ 
pendu  à  l’extrémité  d’un  fil  CM ,  lequel  est  fixé  par  l’autre  bout 
en  C.  Lorsque  le  corps  M  est  écarté  de  la  verticale  CO  et  porté 
en  M,  si  on  l’abandonne  à  la  gravité,  il  retombera  en  O;  et  les 
théories  mathématiques  prouvent  qu’il  aura,  dans  le  sens  hori¬ 
zontal  On,  la  même  vitesse  qu’il  aurait  eue  verticalement,  s’il 
était  tombé  de  la  hauteur  ÏO  :  c’est  ce  qu’on  appelle  la  vitesse 
acquise.  [Voy.  Chcte.)  Cette  proposition,  ainsi  que  phisieurs 
autres  dont  nous  aurons  besoin  par  la  suite  ,  ne  peut  trouver  ici 
sa  démonstration,  parce  qu’elle  exige  des  considérations  algé¬ 
briques  très  élevées.  .  ' 

Voilà  donc  le  corps  descendu  en  O,  ayant  suivant  l’horizon¬ 
tale  On  une  vitesse  acquise  :  mais  en  vertu  de  cette  vitesse  que 
rien  ne  détruit,  il  doit  remonter  en  N,  dissipant  par  degrés,  à 
mesure  qu’il  monte,  la  vitesse  qu’il  avait  reçue  de  sa  chute  de  M 
en  O.  La  hauteur  du  point  d’arrîvée  N,  où  toute  sa  force  est 
épuisée,  est  précisément  égale  à  ÏO.  Ainsi  la  droite  MIN  qui 
passe  par  les  deux  points  de  repos  est  horizontale,  et  la  verti¬ 
cale  CO  coupe  par  moitiés  l’angle  MCN.  Le  corps  sc  retrouve 
% 

en  N  dans  les  mêmes  conditions  où  il  était  d’abord  en  M  ;  ainsi  il 
retombera  en  O  pour  remonter  en  M ,  puis  redescen4ra  en  O 
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pour  "r  veitu'  00  N  J  cl  uiosi  de  suite  ^  accoioplîssfint  des  cxcut- 
sions  à  droite  et  û  gauche  de  la  verticale.  Jl  fait  des  excursions 
constaiîtes  et  perpétuelles  j  du  moins  lors<ju  on  néglige  la  lésis— 
tance  de  l'air  et  le  iVotlcmcnt. 

Le  corps  M,  qu’on  aï>peüc  un  pnulide  smifACf  décrit  donc  un 
arc  de  cercle,  saii#  frotter,  par  niouvemens  alternatifs  qui  ne 
s’arrêtent  jamais,  puisqu'on  n  admet  aucune  résistance.  Un 
point  matériel  pesant  31,  suspendu  à  un  fil  sans  poids,  n’est 
sans  doute  qu’une  abstraction  théori([ue,  qui  n’a  point  d’exis¬ 
tence  réelle  :  mais  nous  verrons  bientôt  comment  on  crée  cet 
être  idéal. 

On  nomme  oscUiation  le  passage  de  31  en  N,  ou  bien  de  N  en  31: 
la  durée  de  l’excursion,  ou  le  temps  pour  passer  d’un  côté  de  la 
verticale  à  l’autre  ,  sera  désigné  par  t;  L  sera  la  longueur  CM  du 
pendule,  rayon  de  l’arc  de  cercle  parcouru.  La  théorie  prouve 
qu’on  a  cette  relation 


t 


(1) 


TT  est  le  rapport  approché  de  la  circonférence  au  diamètre, 
7r=  3,14159. g  est  la  pesanteur, à l‘orlpcuprcs,g  =  9, 81  met. 
=  30,2  pieds.  Au  reste,  cette  fjuanlilé  g  varie  un  peu  avec  les 
lieux. 

L’expérience  montre  que ,  quelle  que  soit  la  matière  du  pen¬ 
dule  ,  la  durée  des  oscillations  est  la  même;  ce  qui  prouve  que 
la  gravité  agit  également  sur  tous  les  corps,  sans  avoir  d’alünitc 
pour  telle  substance  plutôt  <[uc  pour  telle  autre.  {Vo}\  Pesas- 
TECR.  Voilà  pourquoi  la  durée  des  oscillations  ne  dépend  pas  de 
la  matière  nsciUanle,  mais  seulement  de  la  pesanteur  g,  qui  est 
lu  même  pour  tous  les  corps. 

Pour  un  autre  pendule  dont  L'  dé.signerait  la  longueur, 

le  temps  t'  de  l’oscillation  serait  de  même  =  (”)* 

comparant  ces  deux  équations,  on  tromc  celte  proportion  : 
i-C  VL  :  \/V  :  ainsi  Ifs  temps  des  osciilalwns  de  deux  pendules 
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t 

» 

sont  entre  eux  comme  les  racines  carrées  de  leurs  longueurs  y  ou 

bicu  <*  :  t'*  ::  L  :  L',  les  longueurs  des  pendules  sont  entre  elles 

« 

comme  les  carres  des  tc77ips  de  leut's  oscillations. 

Ainsi  lorsqu’un  petululc  est  double  d'un  autre,  il  oscille  qua¬ 
tre  fois  plus  lentement.  S’il  faut  36  pouces  de  lonf^ueur  au  pen¬ 
dule  qui  bat  la  seconde,  celui  qui  bat  la  demi-seconde  n’a  que 
9  pouces,  parce  que  9  est  le  quart  de  36;  celui  qui  battrait  deux 
secondes  aurait  12  pieds. 

L’équation  (1)  est  établie  dans  la  supposition  que  l’excursion 
est  infiniment  petite  ;  c’est  encore  une  abstraction  impossible  îk 
réaliser  par  expérience,  mais  qui  sert  d’élément  pour  la  déter¬ 
mination  des  véritables  oscillations  des  corps,  comme  il  sera 
expliqué  ci-après.  On  voit  que  le  temps  t  ne  dépend  pas  de  l’é¬ 
tendue  de  l’arc  décrit  dans  l’excursion  totale;  ainsi  des  pendules 
de  même  longueur,  qui  oscillent  dans  des  arcs  très  petits  et  iné¬ 
gaux,  sont  isochrones,  c’est-à-dire  emploient  le  même  temps  à 
pai’courir  l’arc  d’excursion. 

Dans  l’équation  (1),  i  désigne  un  nombre  de  secondes  em¬ 
ployées  à  accomplir  une  oscillation  totale.  On  entend  par  seconde 
la  86400'  partie  du  jour  moyen.  L  et  g  sont  rapportés  à  la  même 
unité,  soit  mètre,  soit  pied,  soit  pouce,  etc. 

Voyons  maintenant  comment  les  abstractions  que  nous  ve¬ 
nons  .de  faire  trouvent  leur  application  dans  la  nature,  et  par 
quels  procédés  on  a  pu  trouver  la  longueur  du  pendule  à  se¬ 
condes. 

Lorsqu’on  fait  osciller  une  verge  CM  (lig.  4)?  ItJs  vitesses  des 
divers  points  sont  inégales,  puisque  les  arcs  parcourus  en  même 
temps  sont  •  entre  eux  comme  leurs  rayons.  En  considérant 
chaque  point  de  CM  comme  un  pendule  simple,  on  voit  que  s’il 
était  libre,  le  plus  voisin  du  centre  C  irait  plus  vite  que  celui  qui 
est  plus  éloigne  {V.  laformulc  1)  :  mais  ces  points  étant  liés  en¬ 
semble  et  faisant  partie  d’un  corps  solide ,  c’est  le  contraire  qui 
arrive;  les  points  les  plus  voisinsdu  centre  C  sont  ceux  qui  vont 
plus  lentement.  La  même  chose  arrive  à  tout  corps  oscillant, 
quelle  qu’en  soit  la  forme  :  on  doit  donc  concevoir  qu'à  cause 
de  la  liaison  des  parties,  certains  points  vont  plus  lentement  et 
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d’autres  plus  Tîte  que  s’ils  étaient  libres  les  uns  des  autres.  En 
parcourant  tous  les  points  de  CM,  et  partant  du  centre  C ,  6n 
voit  qu’on  rencontre  d’abord  une  suite  de  molécules  qui  sont  ra* 
lenties  dans  leur  marche,  et  ensuite  d’autres  plus  éloignées 
de  C  qui  sont  accélérées.  Dans  le  passage  des  premières  aux 
suivantes,  on  rencontre  un  point  unique  qui  n’éprouve  ni  re¬ 
tard  ni  avance  par  sa  liaison  avec  les  autres  :  ce  point,  qui  S6 
meut  comme  s’il  était  seul,  est  ce  qu’on  appelle  le  centre  d'os~ 
cillation. 

Ce  point,  qui  est  différent  du  centre  de  gravité,  est  donc 
celui  qui ,  bien  que  lié  au  reste  du  corps  solide ,  oscille  précisé¬ 
ment  comme  s’il  était  isolé.  On  peut,  par  la  pensée,  réduire  le 
pendule  composé  à  avoir  sa  masse  entière  réunie  au  centre  d’os¬ 
cillation,  et  le  système  se  trouve  ramené  à  celui  du  pendule 
simple.  Ce  centre  est,  en  général,  situé  sur  la  droite  qui  joint  le 
point  de  suspension  au  centre  de  gravité  du  corps;  il  est  situé  un 
peu  plus  haut  que  le  dernier.  Sa  position  dépend  de  la  forme  du 
pendule,  de  la  distribution  des  masses,  et  du  lieu  oi^  le  point  de 
suspension  est  fixé. 

La  théorie  apprend  à  calculer,  pour  tous  les  corps  géométri¬ 
ques,  la  position  du  centre  d’oscillation. 

Le  centre  d* oscillation  et  le  point  de  suspension  d*un  corps  sont 
réciproques  l’un  de  l’autre  ;  c’esl-à-dire  que  si  l’on  fait  oscil¬ 
ler  un  corps  quelconque,  et  qu’on  remarque  le  lieu  qu’occupe 
son  centre  d’oscillation  ,  en  transportant  l’axe  de  rotation 

en  ce  dernier  point,  la  durée  des  excursions  ne  sera  pas 
changée. 

Si  deux  pendules  quelconques  de  longueurs  métriques  L'  et  L 
font  1  un  n,  l’autre  n'  oscillations  infiniment  petites  dans  le 
vide  pendant  le  même  temps  Æ,  les  durées  d’une  seule  oscilla- 

A:  A* 

lion  pour  chacun  sont  t  =—,  ii'  =  — .  Ainsi  l’équation  (1)  donne 


4 


Donc  L  n*  =*  L  n  ».  Si  l’on  fait  pendant  une  heure  une  ex- 
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pèrience  propre  i  faire  connaître  V  et  le  2*  membre  étant 
donné;  on  connaîtra  la  longueur  L  du  pendule  qui  bat  la  se¬ 
conde,  puisqu’alors  n  =  3600.  En  général  fesant  Vn*  A.,  on 
a  Ln*  =  A  ,  log.  A  =  7. 1099156,  pendant  une  heure  de  temps* 
On  a  trouvé  pour  la  longueur  L  du  pendule  «impie  qui  bat  la 
seconde  sexagésimale  de  temps  moyen ,  par  oscUlaüons  très  petites  ^ 
dans  le  zidc  y  d  l*  Observatoire  royal  de  Paris , 

Il  =  99,38267  centimètres,  .  .  log  =  1,9973106 

=  S,059A39  pieds.  . log  =  0,A856A19 

~  A40,5593  lignes . log  =  2.6440044* 


Comme  il  importe  d’attacher  un  sens  précis  aux  termes  dont 
nous  faisons  usage,  nous  ajouterons  ce  qui  suit. 

1®.  Nous  appelons  pendule  simple  un  point  matériel  pesant  qui 
oscille  sans  frottement,  ni  résistance,  sur  un  arc  de  cercle ,  le  fil 
de  suspension  étant  sans  poids. 

2°.  La  seconde,  ou  le  3600"  de  l’heure,  le  86400*  du  jour 
moyen,  est  prise  pour  unité  de  temps. 

3°.  Les  oscillations  sont  supposées  infiniment  petites;  si  elles 
se  faisaient  suivant  un  arc  de  4  à  5  degrés  environ ,  le  temps 
ne  serait  plus  le  même,  et  il  serait  donné  par  une  autre  for¬ 
mule. 

4”.  Le  lieu  de  l’expérience  est  Paris,  ce  qu’il  ne  faut  pas  ou¬ 
blier  de  dire;  car  en  se  déplaçant  à  la  surface  de  la  terre,  la  lon¬ 
gueur  du  pendule  à  secondes  Tarie  un  peu. 

L’équation  (2)  fait  connaître  la  longueur  L  d’un  pendule  fai¬ 
sant  n  oscillations  dans  le  temps  k,  lorsque  le  nombre  g  est 
donné,  sans  qu’il  soit  nécessaire  de  calculer  la  place  qu’occupe 
dans  ce  corps  le  centre  d’oscillation.  Au  reste,  on  a  L  :  L’  :: 

;  les  longueurs  des  pendules  sont  en  raison  inverse  des 

a 

can'és  des  nombres  d” oscillations  effectuées  dans  te  même  temps. 

Veut-on,  qu’un  pendule  accomplisse  9000  oscillations  par 
heure,  on  fera  n  =■  9000  dans  l’équation  L  n’  “  A  d’où 
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En  exéciitîintk  calcul  on  trouve  L  .=  159,05  millimètres  :  telle 
est  la  longueur  du  pendule  simple,  qui  bat  5  coups  en  deux  se¬ 
condes  (5  pouces  10  lignes  -  ). 

La  longueur  du  pendule  à  demi-secondes,  à  Paris,  est  2^8 
millimètres  -  (110,14  lignes  ).  Celui  qui  bat  140  coups  par 
minute,  ou  8/|00  par  heure,  est  de  182,54  millimètres  (6 
pouces  9  lignes) ,  et  ainsi  de  suite.  On  trouvera  à  la  lin  de  l’ar¬ 
ticle  suivant  une  table  des  longueurs  de  pendule  et  des  nombres 
d’oscillations  qui  correspondent. 

Comme  nous  avons  trouvé  la  longueur  L  du  pendule  à  se¬ 
condes  sans  connaître  le  nombre  g,  la  formule  (2)  donnera  ce 
dernier,  d’après  les  oscillations  du  pendule.  Cette  détermination 
aura  plus  de  précision  que  si  l’on  mesurait  directement  l’espace 
que  les  corps  parcourent  en  tombant,  car  on  conçoit  que  cette 
dernière  opération  n’est  propre  à  rien  donner  d’exact.  Comme 
L  varie  avec  les  lieux  ,  on  voit  qu’il  en  faut  dire  autant  de  la 
pesanteur  g. 

En  général,  on  trouve  que  si  un  pendule  varie  de  1"  par 
jour,  sa  longueur  doit  changer  de  0,025  millimètres.  Pour  le 
pendule  à  demi-seconde,  la  variation  de  1"  en  24  heures  ré¬ 
pond  à  uii  changement  de  longueur  du  quart,  ou  de  0,00575 
millimètres.  Bien  entendu  que  pour  2  secondes  d’avance  ou  de 
retard  diurne,  il  faut  doubler  cette  variation  ;  pour  3  secondes  , 
on  la  doit  tripler,  etc. 

Lorsqu’on  veut  régler  la  longueur  d’un  pendule ,  on  se  ménage 
le  moyen  de  l’accourcir  et  de  l’allonger  de  petites  quantités 
{Voy,  l’article  suivant),  afin  de  l’amener  au  terme  précis  qu’on 
dcssire;  mais  le  pendule  qui  bat  la  seconde,  ou  la  86Zt00*  partie 
du  jour  moyen,  ne  doit  varier  que  de  0,023  de  millimètre,  pour 
que  la  durée  des  oscillations  soit  changée  de  manière  à  produire 
une  avance  on  un  retard  d’une  seconde  par  jour.  Cette  variation 
ne  serait  que  du  quart,  ou  ü^^jÜOô ,  pour  le  pendule  à  demi-se¬ 
conde.  On  comprend  qu’il  faut  des  essais  répétés  pour  réussir  à 
détruire  une  aussi  petite  erreur. 

Or,  ce  sont  des  vis  de  rappel  qui  servent  à  donner  ù  la  lentille 
du  pendule  les  petits  mouvemens  qu’on  veut  produire;  on 
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calcule  donc,  d’après  une  longueur  de  cette  vis,  quel  en  est  le 
pas,  puis,  lorsqu’on  a  reconnu  l’avance  ou  le  retard  produit  par 
un  tour  entier  de  la  vis,  on  en  conclut  qu’elle  est  l’étendue  de 
la  marche  de  cette  vis  nécessaire  pour  détruire  l’erreur  totale. 
Mais,  malgré  cette  opération,  le  ienips  perdu  des  vis,  et  plu¬ 
sieurs  autres  causes ,  rendent  la  rigoureuse  exactitude  bien  diffi¬ 
cile  à  obtenir.  Fa. 


PENDULE,  PENDÜHER  {Arts  mécaniques.  Foy.  pl.  27). 
Une  pendule  est  une  pièce  d’horlogerie  destinée  à  marquer  les 
divisions  de  la  durée  du  temps,  dansrintéricur  des  appartemens; 
le  régulateur  des  mouveniens  est  un  Pesdci.e,  qui  donne  le 
nom  au  mécanisme  entier,  en  prenant  la  partie  pour  le  tout. 
La  pendule  est  ordinairement  embellie  de  figures  groupées,  ou 
d’oriiemens ,  qui  en  fout  un  beau  meuble ,  joignant  l’élégance  à 
l’utilité  ;  elle  diÛere  de  l’horloge,  en  ce  que  ses  parties  sont  plus 
délicates,  exécutées  avec  plus  de  soin,  et  parce  qu’elle  est  mieux 
abritée  des  influences  extérieures  et  n’est  pas  destinée  à  lever 
de  lourds  marteaux  de  sonnerie;  elle  n’est  pas  portative,  ce  qui 
la  distingue  des  Montres,  qui  d’ailleurs  sont  de  beaucoup  moin¬ 
dres  dîriiensîons. 


Outre  les  heures,  les  minutes,  et  quelquefois  même  les  se¬ 
condes,  on  fait  indiquer  aux  pendules  plusieurs  autres  clémens 
de  la  durée.  Souvent  elles  font  sonner  les  heures  en  passant 
[Foy.  Sonnerie),  ou  lorsqu’on  interroge  la  pièce,  à  volonté, 
par  un  tirage  [Foy.  Répétition);  plus  rarement,  elles  ont  un 
Réveil,  ou  bien  marquent  les  dates  du  mois  et  les  jours  de  la 
semaine  {Foy.  QrAKTiEME),  les  phases  de  la  lune,  les  mouve- 
vemens  célestes  {Foy.  Nomurede  üents  des  roues),  le  temps 

P 

vrai  et  le  temps  moyen  (  P'oy.  Equation  ) ,  etc.  Comme  ces  di¬ 
verses  indications  exigent  l’emploi  de  mécanismes  spéciaux  qui 
font  les  sujets  d’autant  d’articles  séparés,  auxquels  nous  ren¬ 
voyons,  il  ne  sera  question  ici  que  de  celui  qui  sert  ;V  donner  les 

heures,  les  minutes  et  les  secondes. 

% 

On  distingue  dans  une  pendule  cinq  parties  différentes,  que 
nous  allons  examiner  séparément;  ce  sont  le  moteur,  le  uiouvc- 


4 


94  PENDtILK,  PEî^DÜLÏER. 

ment  ou  rouage,  l’échappement,  le  pendule,  la  boîte  et  autres 

parties  accessoires. 

1.  Moteur.  On  se  sert  tle  deux  espèces  de  moteurs  dans  les 
pendules,  savoir  :  un  grand  ressort  courbé  en  spirale  dans* un 
iambour  ou  barillet ,  ou  un  poids  suspendu  aune  corde  enroulée 
sur  ce  tambour^  Dans  le  premier  cas^  le  ressort  est  monté  avec 
une  clef  forée  en  carré,  qui  saisit  l’arbre  quadrangulaire  du  ba¬ 
rillet,  nommé  reniontoirf  en  tournant  1  arbre ,  on  lorce  le  res— 
sort  à  reiîTcloppcr?  et  il  est  retenu  dans  cette  position  pai  iiii 
Encliquetage.  Comme  cette  partie  de  l’appareil  est  absolument 
semblable  à  ce  qu’on  emploie  dans  les  3Ioktre5,  que  d’ail- 
leur  nous  traiterons  à  part  de  la  construction  et  delà  disposition 
des  Ressorts,  nous  n’aurons  rien  à.  ajouter  ici  sur  ce  sujet. 
Dans  le  cas  ou  le  moteur  est  un  poids,  on  comprend  que  son 
action  constante  faisant  tourner  le  barillet,  imprime  le  mouve¬ 
ment  à  la  pièce,  et  ce  mouvement  dure  tant  qnc  le  poids  peut 
descendre.  ISous  allons  montrer  l’emploi  de  ces  deux  moteurs, 
et  indiquer  dans  quel  cas  l’un  doit  Être  préféré  à  l’autre. 

On  n’est  pas  dans  l’usage  d’armer  les  pendules  d’une  chaîne 
et  d’une  fusée,  comme  les  montres,  pour  régulariser  la  puis¬ 
sance  décroissante  du  ressort  moteur,  attendu  que  le  mécanisme 
des  pendules  ayant  un  régulateur  de  scs  mouvemens  qui  n  est 
plus  aussi  dépendant  de  la  force,  ce  genre  d’appareil  n’est  pas 
regardé  comme  nécessaire,  et  l’on  trouve  économie  A  ne  s’en  pas 
servir.  Le  banllct  porte  donc  une  roue  dentée  qui  engrène  di¬ 
rectement  dans  le  pignon  du  second  mobile. 

On  ne  remonte  guère  les  pendules  A  sonnerie  que  tous  les 
quinze  ou  vingt  jours,  et  les  pendules  simples  que  tous  les  huit 

ou  neuf  (d’où  elles  tirent  leur  dénomination  de  semaine"^.  Il  sut- 

» 

fit,  pour  obtenir  cet  effet,  que  le  développement  du  grand  res¬ 
sort  moteur  se  fasse  avec  une  lenteur  calculée.  Nous  avons  ex¬ 
posé,  à  l’article  Nombre  de  dents  des  roues,  le  moyen  do  mo¬ 
dérer  A  volonté  la  vitesse  d’un  rouage  et  celle  d’une  roue  en 
particulier  ,  en  choisissant  convenablement  les  dentures  des 

engrenages.  Mais  il  importe,  en  général,  de  ne  pas  laisser 
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marcher  la  pendule  tout  le'  temps  qu’elle  peut  obéir  à  la  force 
du  ressort*  parce  qu’cn  approchant  du  terme  où  celte  force  va 
cesser  d’être  assez  énergique  pour  produire  son  effet ,  elle  décroît 
si  rapidement,  que  la  marche  est  très  inégale.  Les  oscillations 
deviennent  moins  étendues,  leur  durée  plus  courte,  et  la  pen¬ 
dule  va  sans  cesse  en  retardant  de  plus  en  plus.  Il  faut  donc  re¬ 
monter  tous  les  quinze  ou  seize  jours  une  pendule  qui  peut  en 
marcher  vingt. 

Lorsqu’on  se  sert  d’un  poids  pour  moteur,  l’action  est  plus 

régulière  ;  et  si  les  frottemens  et  les  résistances  étaient  cons- 

tans,  comme  il  arrive  aux  pièces  exécutées  avec  soin,  qu’on 

* 

nomme  pour  cela  régulateurs ,  la  marche  serait  parfaitement 
uniforme ,  parce  que  les  excursions  du  pendule  se  faisant  dans 
des  arcs  toujours  égaux,  les  oscillations  auraient  la  même 
durée,  Compessateürs.  ) 

Comme  les  poids  sont  en  général  fort  gênans  à  loger,  parce 
qu’il  faut  laisser  l’espace  nécessaire  à  leur  descente  graduée, 
on  sacrifie,  dans  les  pendules  d’appartement,  une  régularité 
désirable  dans  le  moteur ,  mais  détruite  par  d’autres  causes 
plus  iùfluentes  ;  et'^n  aime  mieux  se  servir  de  grands  res¬ 
sorts  :  mais  les  poids  sont  préférés  dans  les  régulateurs  et  les 
pendules  portées  par  une  boîte  en  gaine  ou  pilastre,  ou  l’on 
fait  descendre  le  poids.  Voici  ce  qu’il  importe  de  connaître  à 
cet  égard. 

Dans  les  pendules  communes ,  le  cordon  de  la  suspension 
du  poids  moteur  est  passé  sur  le  tambour  du  barillet ,  où  des 
pointes  grippent  sur  la  corde,  à  l’aide  d’un  petit  contre-poids 
attaché  à  son  autre  bout.  Ces  horloges  ne  vont  guère  que  trente 
heures,  parce  que  le  moteur  atteint  promptement  au  bas  de  sa 
descente. 

Pour  éviter  le  contre-poids  et  les  pointes  du  tambour,  on 
attache  le  bout  du  cordon  de  suspension  du  poids  au  contour 
du  tambour,  un  trou  perce  sa  paroi  ou  l’épaisseur  de  la  roue; 
le  bout  du  cordon  y  est  enfilé,  et  un  nœud  plus  gros  que  le 
trou  s’oppose  à  ce  que  le  cordon  échappe.  Le  tambour  est  re- 
cotiyert  par  les  circonvolutions  successive»  de  ce  cordon,  au 
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bout  duquel  le  poids  moteur  est  suspendu,  et  lire  la  surlace 

du  tambour,  pour  le  forcer  à  tourner,  eu  menant  le  reste  du 


rouage. 

On  a  soin  de  proportionner  le  poids  et  le  rayon  du  tambour, 
de  manière  que  le  Moment  de  cette  force  puisse  suflire  et  au- 
delà  à  mouvoir  la  machine.  {^Voy.  Trecil,  Roue  destee.  )  Tou¬ 
tefois,  il  faut  éviter  do  charger  le  rouage  outre  mesure ,  afin  de 
ne  pas  écraser  les  dentures.  Une  partie  dn  cordon  est  pendante 
avec  le  poids,  et  ce  poids  descend  à  mesure  que  la  machine 
marche;  la  descente  est  d’uiic  circonférance  du  tambour  pour 
une  révolution  entière  de  la  roue  de  barillet  :  plus  celte  cir¬ 
conférence  est  grande,  plus  le  poids  moteur  est  descendu,  et 
moins  il  est  nécessaire  de  le  faire  considérable  pour  pro¬ 
duire  son  cflet,  parce  qu’il  agît  avec  un  plus  grand  bras  de 
levier.  Si  le  barillet  est  petit ,  le  poids  descend  plus  lente¬ 
ment  ;  mais  ce  poids  doit  être  d’autant  plus  lourd.  On  dxe  au 
tambour  un  encliquetage  et  un  remontoir  à  carré ,  pour  rele¬ 
ver  le  poids  avec  une  clef,  quand  cela  est  nécessaire;  ou  bien 
lorsqu’il  y  a  un  contre-poids,  on  lire  le  petit  poids  en  bas 
pour  remonter  le  moteur ,  en  faisant  tc^rner  le  tambour  en 
sens  contraire. 

Afin  de  ne  pas  charger  le  rouage  d’un  poiiis  trop  fort,  et  que 
cependant  une  descente  de  4  à  5  pieds  sullise  pour  faire  marcher 
la  pendule  qiiinic  ù  vingt  jours,  et  même  davantage,  ou  a  ima¬ 
giné  de  SC  servir  de  poulies  mobiles. 

II.  Mouvement  ou  rouages.  Ainsi  qu’on  le  pratique  dans  les 
montres,  la  roue  du  centre  des  pendules,  qu’oii  nomme  la 
gi’rtw/c  roue  moyenne  f  doit  'porter  l’aiguille  des  minutes  et  faire 
son  tour  en  une  heure;  toutes  les  autres  roues  ont  des  den¬ 


tures  et  des  pignons  choisis  jiour  arriver  à  ce  résultat.  11  faut 
donc  donner  à  ces  pièces'  des  nombres  de  dents  propres  à  leur 
faire  prendre  les  vitesses  relatives  voulues.  La  roue  d’écliappc- 
ment  est  disposée  de  manière  à  faire  sou  tour  eu  une  minute,  une 
demi-minute,  ou  toute  autre  partie  de  la  durée,  qui  dépend  de 
la  longueur  qu’on  donnera  au  pendule;  il  faudra  nombrer  les 
roues  et  les  pignons  de  manière  à  obtenir  ce  résultat.  La  cadra^ 
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liire  contient  les  roues  tle  renvoi,  qui  constituent  la  mhtitUnf, 
et  qui  impriment  à  la  c/tntméô  un  mouvement  de  rotation ,  lequel 
est  transmis  aux  aiguilles  que  les  pièces  portent.  Ces  aiguilles 
qui  partent  ainsi  du  centre  du  cadran,  mais  sont  montées  sur 
des  axes  difterens,  indiquent  sur  le  cadran  les  heures,  minutes, 
et  même  les  secondes  ou  demi-secondes,  et  les  choses  sont  dis- 

I  • 

posées  de  manière  à  pouvoir  aisément  ou  déiiionter  la  montre  , 
ou  tourner  les  aiguilles  pour  les  remettre  à  riicure,  sans  forcer 
les  engrenages. 

Tout  ce  mécanisme  à  été  expliqué  û  l’article  Moktke,  et  il  est 
fort  inutile  de  répéter  ici  ces  détails  de  construction.  Seulement, 
pour  la  parfaite  intelligence  du  mécanisme,  nous  donnerons  l’é¬ 
pure  d’une  pendule  marchant  huit  jours,  indiquant  les'îicurcs  et 
minutes,  ayant  un  échappement  à  ancre,  cl  battant  15()  oscil¬ 
lations  par  minute,  9360  par  heure  (fig,  3). 

A,  Barillet,  mohile,  contenant  le  grand  i-essovL,  ct  portant 
une  roue  de  72  dents  ; 

•  B,  2*^  mobile,  pignon  de  13,  roue  de  60  ; 

C,  3*  mobile,  grande  roue  mo3'enne,  pignon  de  8,  roue, 
de  72; 

f) ,  4*  mobile  ,  petite  roue  moyenne,  pignon  de  6,  rone 
de  60  ;  _ 

'  îl  ,  5'  mobile,  rniic  d’écbappement ,  pignon  de  6,  roue 
de  39. 

Il  est  clair  que,  puisque  la  roue  C  fait  son  tour  en  1  heure 

cl  que  D  va  12  fois  plus  vite  ,T)  accomplit  le  sien  en  5  minutes  ; 

•  * 

et  comme  li  marche  10  fois  plus  vite  que  D,  12  fait  un  tour  en¬ 
tier  en  30  secondes  ;  1rs  39  dents  dont  la  roue  E  est  armée  pro¬ 
duisent  78  oscilations  dans  cette' diiréc,  ce  qui  fait  156  par  mi¬ 
nute.  Il  laiit  donc  donner  au  pendule  une  longueur  telle,  qu’il 
prenne  exactement  cette  vitesse,  sujet  qui  va  bientôt  nous  oc¬ 
cuper.  D’un  autre  côté ,  la  roue  B  va  7  fois  et  demie  moins 
Vite  que  C,  cl  lait  par  conséïjucnt  son  loiu'  en  7  heures  cl  demie; 
A  va  six  lois  plus  lentement,  et  accomplit  sa  révolution  en  45 
heures.  Pour  que  la  pièce  marche  9  jouis,  ou  216  heures,  il  faut 
ilonc  que  le  grand  ressort,  dans  Son  denH-dévcloppcmeiit  total , 
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fasse  faire  %  tours  et  demi  au  huiillet.  Ces  conditions  détermi¬ 
nent  tous  les  élémens  de  grandeur  rélative  et  de  dispositions  de 

la  pendule. 

Quant  à  la  quadrature,  on  peut  donner  32  dents  à  la  roue  de 
chaussée  et  32  à  la  roue  de  renvoi  qu’elle  mène,  puis  6  à  son 
pignon  et  72  ;\la  roue  de  canon,  qui  porte  l’aiguille  des  heures; 
par  là,  le  canon  tourne  12  fois  plus  lentement  que  la  chaussée 

qui  porte  l’aiguille  des  minutes. 

Nous  croyons  superflu  de  donner  des  développemens  plus 
détaillés  iV  ce  sujet,  qui  a  été  traité  avec  l’étendue  convenable  à 
l’article  Moîître  ;  seulement,  nous  devons  prévenir  que,  comme 
les  régulateurs  battent  en  général  la  seconde,  et  les  pendules  de 
cheminée  la  demi-seconde,  ou  5  coups  en  deux  secondes,  ou 
enfin,  des  oscillations  beaucoup  moins  nombreuses  que  les  ba¬ 
lanciers  des  montres,  la  roue  d’écliappenient  est  aussi  beaucoup 
plus  nombrée. 

Pourmontrer  que  les  mouvemens  de  pendule  sont  les  mêmes, 
aux  dimensions  près,  que  ceux  des  montres,  nous  donnons, 
dans  la  fîg.  2 ,  le  calibre  d’une  pendule  dont  l’échappement  est 
à  verge  et  à  roue  de  rencontre,  comme  la  plupart  des  montres 
communes.  C’est  sur  ce  calibre  qu’on  fait  presque  toutes  les 
pendules  de  pacotille,  et  dont  on  compose  même  souvent  les 
horloges  en  bois,  dont  les  roues  sont  de  bois,  les  dents  des  roues 
en  goupilles  de  fil  de  fer,  etc.  Ces  grossiers  ouvrages  rendent 
encore  de  grands  services  dans  les  chaumières,  où  ils  sont  en 
usage,  à  raison  de  leur  bas  prix  ;  on  les  appelle  des  coucous, 
parce  que,  par  un  mécanisme  particulier  et  fort  simple,  l’heure 
est  quelquefois  annoncée  par  le  chant  d’une  figure  imitant  cet 
oiseau  et  son  cri  ordinaire.  On  y  joint  même  ordinairement 
une  Sonnerie  heure  et  demie  en  pas  s  a7tt  y  et  un  Uévbil.  (Poj. 
ces  mots). 

ST  (fig.  2)  est  la  cage  de  la  pendule,  dont  les  deux  platines 
sont  parallèles  et  tenues  à  distance  par  quatre  piliers  égaux  Z, 
Le  barillet  C  tourne  sur  son  arbre  aa,  engagé  dans  des  trous  bb 
des  platines;  il  est  mu  par  le  poids  P ,  qui  le  tire  avec  la  corde  R. 
>  ce  tambour  est-  enroulé,  La  roue  D  de  barillet  tourne  eu 


IP 
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P  même  temps,  parce  que  le  tambour  l’entraîne  à  l’aide  d’un  cn¬ 
il  cliquetage  caché  dans  l’intérieur,  qui  joint  la  roue  au  tambour 
1  lorsqu’on  tourne  dans  un  sens,  et  les  laisse  libres  et  indépendante» 

E  l’une  de  l’autre,  lorsqu’on  veut  remonter  la  pendule  :  ce  remon- 
W  tage  se  fait  en  tournant  le  carré  ou  remontoir  Q  avec  une  Ci.bf. 

1  (  mot.  ) 

K  La  roue  D  mène  le  pignon  dy  et  par  conséquent  fait  tourner 
[  la  roue  E  beaucoup  plus  vite  que  D  ;  les  axes  b  et  c  ont  des  vî- 
V  tesses  relatives ,  qui  sont  précisément  dans  le  rapport  inverse  de» 

‘  nombres  de  dents  de  la  roue  D  et  du  pignon  rf.  Il  en  faut  diro 
autant  de  l’axe  c  de  la  roue  E,  par  rapport  à  celui  qui  porte  le 
pignon  r,  lequel  fait  tourner  la  roue  de  champ  F;  celle-ci 
mène  le  pignon  f  et  la  roue  de  rencontre  H ,  laquelle  est  retenue 

:ê 

^  alternativement  par  les  palettes  I  et  K  de  la  verge  qui  forme 
l’échappement. 

Comme  la  grande  roue  moyenne  E  doit  faire  son  tour  en  une 
heure,  on  peut  lui  donner  72  dents  et  le  pignon  e  Q  ailes;  la  ^ 
roue  F  fera  son  tour  en  5  minutes.  Si  la  roue  F  a  60  dents,  et 
le  pignon  f  6  ailes,  celui-ci  fera  un  tour  entier  en  30  secondes, 

I  aussi  bien  que  la  roue  G.  Donc  si  l’on  donne  35  dents  à  cette 
dernière,  le  pendule  devra  battre  la  seconde,  pour  que,  chaque 
double  oscillation,  il  puisse  passer  une  seule  dent  par  chaque 
palette.  On  fait  faire  trois  tours  à  la  corde  sur  le  tambour;  Oü 
donne  120  dents  ù  la  roue  D  et  12  ailes  au  pignon  </,  pour 
que  la  première  fasse  son  tour  en  dix  heures,  et  que  les 
3  tours  du  barillet  fassent  marcher  la  pendule  pendant  30 
heures. 

Dans  la  cadrature ,  les  roues  N  et  O  ont  le  même  nombre  de 
dents  quelconque  :  la  roue  g  a  12  fois  plus  de  dents  que  le  pi¬ 
gnon  P,  et  g  va  12  fois  plus  lentement  que  N  et  dans  le  meme 
sens.  La  roue  N  est  portée  sur  une  chaussée  qui  serre  à  frottte- 
ment  dur  le  prolongement  de  l’axe  cc;  c’est  cette  chaussée  qui 
porte  l’aiguille  des  minutes  sur  son  bout  L  La  roue  g  est  portée 
sur  un  canon  creux  dans  lequel  roule  librement  la  chaussée;  ce 
canon  r  porte  l’aiguille  des  heures, 

1U«  EchapfiimmU  partie  du  mécfmUmc  qui  arrête  et  por* 
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met  tour  à  toor  le  mouvement  au  dernier  mobile,  est  ce  qu*on 
appelle  rÉcHAPPEMENT.  Ce  sujet  a  déjà  été  traité  avec  tous  les 
détails  qu’il  comporte,  dans  iin  article  spécial  auquel  nous  ren¬ 
voyons,  Nous  dirons  seulement  qu’on  n’emploic  guèi  c ,  pour  les 
pendules,  l’échappement  à  verge,  que  dans  l’horlogerie  com¬ 
mune,  à  cause  du  recul,  qui  altère  plus  ou  moins  la  régularité 
des  mouvemens.  C’est  l’échappement  à  ancre  qu’on  préfère  dans 
les  pendilles  de  cheminée,  et  réchappemeut  à  chevilles  dans  les 
régulateurs. 

IV.  Pendule.  Lorsqu’on  a  déterminé  la  durée  des  oscillations 
d’un  pendule,  il  est  très  facile  d’en  assigner  la  longueur,  comp¬ 
tée  depuis  la  suspension  jusqu’au  centre  d’oscillation.  A  l’ar¬ 
ticle  CoMPEssiTECa  ,  nous  avons  montré  comment  on  peut  ren¬ 
dre  la  longueur  du  pendule  constante,  même  lorsque  la  tempé¬ 
rature  change. 

D’après  les  nombres  de  ta  grande  roue  moyenne,  de  la  roue 
de  champ  et  des  pignons ,  d’après  la  hautimr  destinée ,  dans  lu 
cage ,  à  recevoir  le  pendule,  il  est  facile  de  déterminer  le  nombre 
de  dents  de  la  roue  d’échappement,  en  se  eouformant  à  cc  qui 
sera  dit  plus  tard. 

Le  pendule  est  composé  d’une  ou  pi  usieurs  tiges  qui  soutien¬ 
nent  le  corps  pesant  auquel  on  donne  la  forme  il’unc  lentille, 
pour  qu  il  puisse  fendre  aisément  l'air.  Le  poids  de  cette  lentille 
, est  quelquefois  de  20,  de  30  livres,  et  même  plus  encore;  mais 
quand  1  échappement  est  à  recul ,  on  se  contente  de  quelques 

onces.  Ce  poids  est  toujours  en  raison  de  l'arc  de  levée  et  des 
froltcmcns. 

tenant  à  la  manière  d’ajuster  le  pendule  pour  qu’il  exerce 
son  action  modératrice -sur  les  mouvemens  des  roues,  voici  le 
mode  généralement  suivi.  Sur  l’axe  de  la  roue  d’échappement 
qui  porte  1  ancre,  ou  les  leviers,  ou  les  palettes,  etc. ,  dont  l’en¬ 
gagement  alternatif  doit  correspondre  aux  oscillations  du  pen¬ 
dule,  est  fixée  CO  qu’on  appelle  la  fourchette;  elle  est  lormée 
il  un  fil  de  laiton  hc  (fig.  /j)  ^  portant  aux  deux  bouts  des  pièces 
i.ondées  à  angle  droit  et  en  sens  contraire,  savoir  :  en  haut,  un 
cylnnlre  pax«  dont  ou  a  parlé,  et  en  bas, 
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deuï  piîliteâ  hi’anches  horizontales  et  parallèliis  ,  formant  la 
fourche  cd,  où  entre  librement  la  tige  du  pendule.  On  enfile 
souTcnt  celle  lige  dans  un  petit' morceau,  ([uadrangulaîrc  de 
laiton  qui  y  est  soudé,  et  qui  remplît  le  ride  laissé  entre  ces 
fourches,  sans  y  Cire  trop  juste ,  ni  trop  libre,  mais  de  manière 
à  y  jouer  facilement.  Quant  au  cylindre  «é,  le  calibre  de  son 
trou  est  si  exactement  moulé  sur  celui  de  Taxe,  que  l’un  tient  à 
l’autre  par  frottement  dur.  On  ne  soude  pas  ces  deux  parties 
cr.semblc,  afin  de  se  ménager  les  moyens  de  diriger  la  tige  de  la 
fourchette,  pour  que  le  pendule  soit  d’échappement,  ce  qu’on 
reconnaît  à  régalité  des  deux  baltemens  de  la  double  oscillation , 
droite  et  gauche.  Au  reste  en  courbant,  dans  le  sens  utile,  la  tige 
fbj  Oïi  arrive  an  même  résultat.  La  fig.  2  montre  la  disposition 
de  ces  pièces. 

La  fourche  des  régulateurs  est  une  pièce  mobile  horizontale , 
à  l’aide  d’une  vis  de  rappel  qui  ,  portant  celte  fourche  à 
droite  ou  à  gauche  de  la  tige  bc  (ftg,  A)>  d’uiic  aussi  petite 
quantité  qu’on  veut,  permet  de  mettre  facilement  le  pendule 
d’échappement  sans  tourner  le  canon  ab  sur  l’axe,  et  sans 
courber  la  tige  de  la  fourchette.  Cette  partie  de  l’<appareil 
n’a  pas  été  figurée  ici ,  parce  'que  chacun  se  la  représentera 
aisément. 


La  suspension  du  pendule  est  une  des  parties  les  plus  délicates  : 
il  y  en  a  de  trois  espèces. 

Derrière  la  platine  est  fixée  une  lige  de  cuivre  gh  (fig.  5  ), 
qui  est  horizontale  et  percée  de  deux  petits  trous  où  l’on  passo 
un  fil  ou  une  soie  dif  :  la  tige  de  du  pendule  porte  en  haut  un 
crochet  d  qui  saisit  ce  fil  et  le  coude  selon  cdL  Les  oscillations 
se  font  é  l’aide  de  la  flexibilité  du  fil  ;  et  comme  on  a  besoin  de 
changer  la  longueur  du  pendule,  quand  la  pièce  avance  ou 
retarde,  il  suffit  d’dccourcir  ou  d’allonger  la  partie  edi  du  fil  : 
c’est  ce  qu’on  fait  en  roulant  le  reste  if  du  fil  autour  d’uu 
cylindre  g/i,  ù  qui  on  laisse  la  liberté  de  pirouetter  sur  son  axe, 


lorsqu’on  le  tourne  soit  avec  les  doigts,  en  saisissant  une  petite  tête' 
goudronnée  A,  soit  avec  une  clef  agissant  sur  le  carré,  dont  on 

et  qui  apparaît  dans  un  trou  en  haut  du  cadran. 
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Les  effets  hygrométriques  du  fil  forcent  à  renoncer  à  la  siupen^ 
tlon  d  soie  dans  les  pendules  faites  avec  soin  ;  mais  elle  est  si 
•impie  dans  sa  constr\iction ,  qu’ori  s’en  sert  dans  presque  toutes 
les  pendules  du  commerce,  où  l’économie  de  la  dépense  est 
'  d’une  grande  importance,  et  où  il  existe  d’autres  causes  d’er¬ 
reurs  plus  graves  que  celle  qu’on  vient  d’indiquer. 

Un  couteau  f  ou  petite  pièce  d’acier  en  prisme  triangulaire  A 
(fig.  6)  ,  porte  sur  un  plan  d’acier  poli,  ou  mieux  encore  sur 
une  gouttière  B,  en  y  appliquant  une  arête  longitudinale,  sur 
laquelle  porte  le  pendule.  A  cet  effet,  la  tige  AC  de  ce  pendule 
enfile  le  couteau  et  y  est  soudée.  La  gouttière  est  fendue  irans- 
xersalement  de  manière  ù  laisser  jouer  la  tige  sans  la  toucher. 
Quelquefois  c’est  le  couteau  qui  est  fixe,  le  tranchant  tourné  en 
haut ,  et  le  pendule  porte  la  gouttière,  qui  est  concave  vers  le 
bas.  Dans  ces  deux  cas,  on  voit  que  tout  le  poids  de  la  lentille 
porte  sur  le  tranchant  du  couteau,  et  que  le  Frottemekt  n’étant 
que  de  seconde  espèce,  est  très  peu  sensible.  Cet  appareil  est 
difficile  à  mettre  d’échappement,  et  l’action  permanente  du  cou¬ 
teau  sur  la  gouttière  tend  à  en  détruire  le  poli. 

La  suspension  à  ressort  est  d’un  usage  plus  général,  parce 
qu’elle  fonctionne  très  bien,  et  n’est  pas  d’une  difficile  exécution. 
La  tige  de  (fig.  7)  qui  porte  la  lentille  est  goupillée  au  bout 
d’une  lame  cd  de  ressort  très  mince,  et  dont  on  peut  augmenter 
la  flexibilité  en  l’évidant  d’une  fenêtre  longitudinale  percée  à 
jour  :  il  ne  faut  cependant  pas  la  trop  affaiblir,  parce  qu’elle 
romprait  sous  le  poids  de  la  lentille.  Derrière  la  platine  est  fixée 
une  tige  horizontale  ab  de  laiton  qui  porte  une  fente  verticale 
selon  la  longueur,  où  l’on  insère  la  lame ,  et  qui  s’y  trouve  serrée. 
Un  arrêt  f  goupillé  au  bout  de  cette  lame  empêche  l’effort  ver¬ 
tical  qui  tend  à  la  faire  sortir  de  la  fente,  en  laissant  la  liberté  de 
l’en  retirer  quand  on  veut. 

Dans  ces  deux  derniers  modes  de  suspension,  pour  avancer 
ou  retarder  le  mouvement,  on  agit  sur  la  lentille,  en  la  remon¬ 
tant  ou  l'abaissant  sur  sa  tige.  A  cet  effet,  la  tige  est  cylindrique 
et  taraudée  au  bout  inférieur ,  et  y  porte  un  écrou  sur  lequel 
pèse  U  lentille.  H  fout  que  sur  une  partie  de  sa  longueur  la  tige 
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soit  carrée  et  perce  la  lentille  d’un  trou  carré ,  pour  éTÎter  qu’elle 
I  ne  pirouette,  et  faire  en  sorte  queles  oscillations  se  fassent  régulié- 
rement  dans  le  plan  de  son  grand  cercle.  Quelquefois  cettetige  est 
cylindrique  ;  mais  on  y  adapte  deux  tiges  latérales  qui  entrent  dans 
la  lentille  dans  deux  trous  verticaux,  ce  qui  rempDcIie  de  se  dé¬ 
verser  de  coté ,  et  produit  le  même  résultat.  Ce  dernier  procédé 
est  plus  usité  da^ns  les  pendalef-  à  pùl  compensateur.  La  vis  de  rap¬ 
pel  et  son  écrou  sont  quelquefois  placés  au-dessus  de  la  sus¬ 
pension  ù  ressort,  ce  qui  n’oblige  pas  à  arrêter  la  marche  peur 
manœuvrer  l’avance  et  retard. 

Dans  tous  ces  appareils,  la  lige  est  engagée  dans  la  fourchette 
S  ainsi  qu’il  a  été  dit,  et  les  efforts  du  moteur,  tranmîs  parle 
rouage  jusqu’à  l’échappement,  poussent  la  fourchette,  qui  est 
chargée  de  rendre  au  pendule  le  mouvement  que  les  résistances 
lui  font  perdre. 

V.  Bottes  et  accessoires.  Comme  les  pendules  sont  souvent 
des  meubles  de  salon  et  d’appartement,  on  orne  leur  boîte  de 
;  bronie  ,  de  figures,  de  dorures.,  de  colonnes  et  d’objets-  étran- 
1  gers  à  riiorlogerie.  Nous  ne  dirons  rien  ù  ce  sujet,  parce  que 
F  la  forme  de  ces  ornemens  varie  de  mille  manières,  et  que  le 
goût  et  la  mode  les  règlent  au  gré  de  leurs  caprices.  On  y  mé- 
r  nage  une  capacité  pour  recevoir  le  mouvement.  C’est  ordinaî- 
»  rcment  un  cylindre  creux  appelé  lunette ,  où  l’on  ajuste  le 
cadran  ,  les  rouages  et  le  pendule.  Dans  les  pièces  astronomî- 
É  qiies  et  celles  de  cabinet  d’études,  on  se  contente  d’une  boîte 
If  en  forme  de  pilastre,  où  le  mouvement  occupe  la  partie  supé- 
ft  rieure,  et  où  le  pendule,  les  cordons  et  les  poids  se  meuvent 
j  dans  l’inférieure.  On  voit  donc  que  les  boîtes  sont  l’ouvrage 
d’un  grand  nombre  de  personnes,  depuis  J’ébénîste  jusqu’au 

f 

»  bronzeur  et  au  doreur,  A  1  exception  des  pendules  très  soignées, 
la  boîte  est  même  ce  qui  en  fait  principalement  le  prix,  et  leur 
1  valeur  sc  calcule  par  la  richesse  des  dorures  et  des  ornemens  quVn 
Ë  V  ulace. 

SH  t.-  A 

H  Les  niouvemens  de  pendule  se  font  tous  en  fabrique;  on 
nomme  hlantiers  les  ouvriers  qui  les  exécutent,  parce  qu’ils  ne 
font  que  le  blanc,  c’est-à-dire  les  rouage»  taillés 'et  assemble». 
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onvi'ici'3  üiToixli.ssci it  J  linissfîilt  (  polissent  ^  ils  runl  tes 
rotilam^  ainsi  fpic  l’on  a  coutume  de  le  dire.  Les  pointes  de  pi- 
vols,  les  pendules,  les  roues  d’échappement  sont  travailléspar 
d’atilrcsarlisles;  les  cadrans,  les  aiguilles?  les  ligures,  Icsbuîtcs, 
eU:.  sont  aussi  l’ouvrage  d’aiUr(>s  personnes.  Eulin,  ce  n’est  pas 
exagérer  l’état  des  choses,  (|uc  de  dire  que  plus  de  deux  cents 
ouvriers  sont  «uceessi veinent  employés  à  Taire  les  diverses  i>artîos 
d’une  pendule. 

Le  prix  du  blanc  d’iiiie  pendule  à  sonnerie  ne  va  (|uc  de  18  û 
27  Tr. ,  selon  la  grandeur;  sans  sonnerie ,  le  coût  n’est  que  de  là 
moitié.  On  comprend  <juc  la  nioiHcité  île  ces  prix  ne  doit  pas 
Taire  attacher  beaucouj»  d’importance  à  l’artiste  qui  a  imaginé  de 
substituer  le  carton  au  métal,  par  économie,  (l’est  une  chose 
curieuse  que  de  voir  marcher  avec  assex  de  régularité  des  pen¬ 
dules  dont  tous  les  rouages  sont  eu  carton  ;  mais  ce  n’est  que  de 
la  dilïieulté  vaincue. 

Les  lalu’iqucs  les  plus  renommées  .sont  ;  celle  de  !M.  Pons, 
à  Saiut-iSicolas  prés  Dieppe,  qui  produit  plus  de  (>000  mouve- 
mens  par  au;  une  médaille  d’or  lui  a  été  décernée  il  y  a  quelque.s 
années,  aju’és  l’une  des  expositions;  2".  MM.  Japy  frères  à 
IJeaucourI,  llaut-lUiîn ;  MM.  (jalncret  compagnie,  rue  Saint- 
ilonoi'é  à  Paris  ;  4'’-  .M.  AVagner  et  M.  ilévillon  sont  renommés 
pour  la  Tabricaliuu  des  grosses  liorlogcs;  5°.  31.  lîréguet  a  exé¬ 
cuté  les  plus  belles  et  les  meilleures  pendules  connut’ s  jusqu’à 
ce  jour.  Enfin,  plusieurs  horlogers  célèbres  méritent  leur  répu¬ 
tation;  tels  sont  M,M.  Lepaiite  ,  Berlhoud,  Perrelet ,  Duchemin, 
Lory ,  Ilübiii ,  Iiicussec,  (’iCeur,  Larresche,  lierola,  etc. 

Dans  une  description  aussiconcisc,  nous  ncprélcndonspas  avoir 
pu  exposer  tous  les  procétlés  «l’un  art  aussi  compliqué  cl  aussi 
étendu  que  ceUiidcla  conslructiondcs  pendules,  (l’est  un  sujet  qui 
doit  faire  la  matière  de  l rai lé.s  spéciau.x  très  volumineux;  nous 
j'cnvoyons  pour  de  pbis  amples  dévcloppemens ,  aux  ouvrages  de 
Kenl,  lïci-lboiul,  'Thioul,  .Janvier,  Lepautc ,  etc.  Nous  n’avons 
eu  l'iiilcntioii  ijue  de  disposer  d’une  petite  partie  de  l’un  de  nos 
volumes,  pour  ilonncr  nue  idée  exacte  tics  îbnetions  d’une  peii- 
tlule.  Nous  ne  croyons  pas  devoir  exposer  ici  les  détails  d’uu 
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grand  noiPbre  d’inventions  très  ingénieuses  qui  nécessiteraient 
des  planches  et  une  étendue  de  texte  disproportionnées  avec  Je 

plan  général  du  livre.  \ 

■  \ 

■  Nous  terminerons  cet  article  par  donner  la  table  des  Ion- 

+ 

gucui’S,  en  lignes  et  en  millimètres,  des  pendules  à  Paris, 
pour  divers  nombres  d’oscillations  pendant  une  heure.  On  j 
voit,  par  exemple,  que  le  pendule  qui  bat  otiOO"  à  riicnre 
(  c’est  le  pcmlule  d  secondes  de  temps  moyen  )  est  long  de 
440'*,  559  =  993’"'",  827;  que  celui  qui  bat  la  demi-seconde, 
ou  7200  oscillations  par  heure,  a  pour  longueur  110'*,  14  = 
248'"'",  4(> ,  et  ainsi  des  autres.  Mais  on  ne  doit  pas  oublier  qu’il 
s’agit  ici  d’oscillations  infiniment  petites  dans  le  vide,  iailes  à 
Paris.  On  a  déjà  vu  (page  91)  qu’eu  changeant  de  latitude,  ces 
longueurs  varient,  et  Tou  sait  calculer  la  (luotilé  de  ces  va¬ 
riations,  comme  aussi  celles  qui  dépendent  de  l’étendue  des  arcs 
décrits. 

Lorsque  l’artiste  a  préparé  les  rouages  d’une  pendule  et  la  cage 
où  il  veut  l’établir,  il  lui  reste  à  proportionner  la  longueur  du 
pendule  ù  la  boîte  qu’il  doit  occuper,  et  à  donner  à  sa  roue  d’é- 
chappement  le  nombre  de  dents  qui  convient  à  celle  longueur. 
Voici  comment  il  combine  ces  choses,  pour  (pie  le  pendule  soit 
le  plus  long  possible  ;  car  plus  un  pendule  est  court,  et  moins  il 
est  exact  dans  ses  mouvemens, 

La  grande  roue  moyenne  mène  le  pignon  de  la  petite  moyenne 
(qu’on  noninjc  aussi  l'oue  de  champ ^  quoique  souvent  celte  roue 
ne  mérite  pas  ce  nom)  celle-ci  mène  ù  son  tour  le  pignon,  de  la 
roue  d’échappement.  Ces  dentures  une  fois  fixées,  comme  la 
première  de  ces  roues  fait  toujours  son  tour  en  une  heure  ,  la 
vitesse  de  la  dernière  s’ensuit,  et  l’on  sait  calculer  combien  elle 
accomplit  de  révolutions  en  une  heure.  3ïais  la  longueur  du  pen¬ 
dule  étant  prise  à  volonté,  on  sait  aussi,  par  notre  table,  com¬ 
bien  il  fait  d’oscillation  par  heure.  Il  s’agit  donc  de  denter  la 
roue  d’échappement  de  manière  ù  satisfaire  à  ces  deux  coiv- 
dilions. 

« 

Chaque  double  oscillation  fait  passer  une  seule  dent  de  Ja  roue 
d’échappement;  pour  un  tour  de  cette  roue,  il  y  a  doue  deux  fois 
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plus  d^oscillations  qu^elle  n*a  de  dents.  En  divisant  le  nombre 
d’oscillations  du  pendule  en  une  heure,  par  deux  fois  le  nombre 
de  tours  de  la  roue  d’échappement  dans  le  même  temps,  le  fjuo- 
tient  est  le  nombre  de  dents  de  celte  roue.  Ainsi ,  supposons  que 
la  grande  roue  moyenne  ait  84  dents,  et  la  roue  de  champ  70; 
que  les  deux  pignons  soient  de  7;  ^  et  ^  donnent  12  Ibis  10  pour 
le  nombre  de  tours  de  la  roue  d’échappement  en  une  heure,  sa¬ 
voir,  120  tours.  Si  l’on  veut  que  le  pendule  batte  la  seconde, 
c’est-à-dire  3600  oscillations  dans  cette  durée,  on  divise  3600 
par  2  fois  120,  ou  ;  le  quotient  15  marque  qu’il  faut  que  la 

roue  d’échappement  ait  15  dents. 

Si  le  pendule  ne  pouvait  pas  avoir  plus  de  Si  lignes  de 
longueur,  il  battrait  8400  oscillations  par  heure  :  divisant 
par  240,  on  verrait  qu’il  faut  border  la  roue  d’échappement 
de  35  dents. 

Il  arrive  ordinaîrcment  que  le  (juotient  n’est  pas  exact ,  et 
comme  la  roue  d’échappement  doit  avoir  un  nombre  de  dents 
entier,  on  prencl  pour  ce  nombre  l’entier  le  plus  approché  du 
quotient,  soit  par  excès,  soit  par  défaut.  Il  est  vrai  qu’ alors  le 

<1 

pendule  ne  bat  plus  le  nombre  d’oscillations  qu’on  av'  iladoplé, 
et  qu’il  est  d’une  autre  longueur  peu  différente;  mais  comme 
l’avance  et  retard  remédie  à  cette  petite  erreur,  il  n’en  résulte  au¬ 
cun  inconvénient,  et  l’on  n’y  fait  pas  attention. 

Par  exemple,  si  la  grande  roue  moyenne  a  72  dents,  et  celle 
de  champ  60,  que  les  pignons  soient  6  et  8  ;  le  produit  des  quo- 
tiens,  ou  12  fois  7  j  =  90  ,  est  le  nombre  de  tours  de  la  roue 
d’échappement  par  heure,  dont  le  double  est  180.  Admettons 
maintenant  que  la  cage  n’ait  pas  assez  de  hauteur  pour  que  le 
pendule  dépasse  124  lignes,  on  prendra  dans  la  table  le  nombre 
voisin  123, à8,  qui  répond  à  6800  oscillations.  Divisant  6800 
par  180,  le  quotient  37  ;  n’est  pas  entier  :  mais  en  prenant  38, 
on  voit  qu’on  peut  donner  38  dents  à  la  roue  d’échappement,  ce 
qui  forcera  de  faire  le  pendule  un  peu  plus  long,  d’une  quantité 
qu’on  ne  prend  pas  la  peine  d’évaluer,  parce  qu’on  n’en  a  pas 
besoin.  Toutefois ,  on  peut  aisément  faire  ce  calcul  ;  car  cela 
exigera  que  le  pendule  batte  38  fois  ISO  oscillations,  savoir,  6840, 
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et  l’on  trouvera  que  la  longueur  doit  être  124'^, 90.  Ce  dernier 
nombre  résulte  de  cette  proportion  :  ^ 

Si  100,  différence  entre  680O  et  6900  donne  3'*, 55  de  diffé¬ 
rence  de  longueurs  des  pendules,  combien  40  donne-t-il?  On 
trouve  1,42,  qu’il  faut  ajouter  à  123^', 48. 

Assez  ordinairement  on  donne  72  dents  ù  la  grande  moyenne, 
et  60  à  la  roue  de  champ  ;  les  pignons  sont  de  6  ;  en  divisant  72 
et  60  par  6 ,  on  a  12  et  10  ;  le  produit  est  120  ,  nombre  de  tours 
de  la  roue  d’échappement  en  1  heure,  maintenant,  le  double  240 
étant  multiplié  par  le  nombre  de  dents  de  la  roue  d’échappement, 
donnera  pour  produit  le  nombre  d’oscillations  que  le  pendule  doit 
faire  par  heure.  Si  cette  roue  a  30  dents,  le  pendule  fera  30  fois 
240  ou  7200  oscillations;  si  elle  en  a  31,  il  en  fera  31  fois  240 
ou  7440  ;  pour  32  dents,  le  nombre  des  oscillations  sera  32 
fois  240  ou  7680,  et  ainsi  de  suite.  Il  sera  inutile  de  calculer  les 
longueurs  correspondantes  du  pendule  ;  mais  cela  ne  présenterait 
aucune  difficulté,  soit  en  interposant  la  table  suivante,  soit  par 
un  calcul  direct,  comme  on  l’a  dit  ci-dessus. 
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Tahle  de  hi  iongitear  un  pendule  faisant  un  nombre  donné  d’oscii- 

laitons  par  heure  viojcnnc,  d  Paris,  dans  le  vide  et  suivant  un  ;ii: 
arc  infiniment  petit.  a 
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PEUCEll. 

« 

PERCER.  (Maghine  a)  [Arts  mécaniques.)  Lorsqu’on  veut  per¬ 
cer  des  corps  qui  ne  sont  pas  très  durs,  on  se  sert  de  Forets  ,  de 
Mèches,  de  Vrilees,  etc.,  qu’on  tourne  et  enfonce  dans  la  subs¬ 
tance,  parles  procédés  décrits  en  divers  lieux  de  notre  Diction¬ 
naire.  Mais  ces  moyens  ne  peuvent  être  employés  lorsqu’on  veut 
pratiquer  des  trous  dans  des  métaux;  la  dureté  de  ces  substances 
ne  permet  de  les  percer  qu’en  exerçant  sur  les  pièces  d’acier 
trempé,  pointues  ou  coupantes,  dont  on  fait  usage, une  pression 
graduée  et  assez  forte  pour  exiger  l’usage  des  machines  que  nous 
allons  décrire. 

Et/d’abord  nous  dirons  qu’il  faut  abreuver  d’huile  la  partie 
coupante  de  l’instrument,  lorsqu’on  veut  trouer  le  fer;  la  fonte 
se  perce  à  sec  et  par  un  mouvement  très  lent  :  le  cuivre  est 
aussi  percé  à  sec;  seulement,  quand  le  cuivre  est  ronge  et 
mou,  on  le  traite,  ainsi  que  le  plomb,  en  mouillant  d’eau 
de  savon,  pour  que  les  copeaux  n’engorgent  pas  l’instrument 
perçant. 

Le  Foret  est  d’abord  introduit  dans  le  métal.  Quand  on  a  ainsi 
fait  un  petit  trou  cylindrique,  en  s’aidant  des  procédés  qu’on  va 
décrire,  ou  agrandit  ce  trou  avec  une  Mèche.  La  tige  est  formée 
de  deux  faces  planes  et  parallèles,  et  de  deux  faces  opposées.  Le 
bout  est  travaillé  en  doux  couteaux  perpendiculaires  à  l’axe,  sé¬ 
parés  par  un  court  goujon  dirige  selon  cet  axe;  l’ouvrier  a  de 
ces  mèches  de  dificrens  calibres,  selon  la  grandeur  des  trous 
qu’il  veut  faire.  Il  choisit  ensuite,  parmi  ces  instrumens,  celui 
<[ui  convient  à  son  dessein,  dont  le  goujon  doit  être  de  la  gran¬ 
deur  du  trou  déjiUaitau  foret.  11  agrandît  ainsi  ce  premier  trou  ; 
ensuite  il  peut  l’agrandir  davantage,  en  suivant  le  même  procédé 
avec  une  mèche  plus  forte.  11  est  inutile  de  dire  que  les  forêts  cl 
les  mèches  doivent  être  trempés  durs. 

Venons-cn  maintenant  à  la  maebinc  à  percer. 

Lnc  pièce  en  fer  AB  solidement  aLtachéc  au  mur,  nu  à  une 
potence  (fig.  10,  pl.  26),  est  percée  en  O  d’un  trou  taraudé, 
formant  écrou.  Une  vis  CI  d’un  pas  et  d’un  diamètre  convena¬ 
bles,  à  fdet  carré  ou  triangulaire,  estenlrée  plus  ou  moins  dans 
•et  éerou  :  on  la  tourne  avec  une  béqnitie  j/m ,  sorte  de  levier  qui 
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en  traTcrse  la  tête  C.  Le  mouvement  de  rotation  imprimé  à  la 
béquille  fait  monter  ou  descendre  la  vis  dans  son  écrou,  et  appro¬ 
che  ou  éloigne  sa  pointe  1  de  la  table  ou  de  Tètau  DE,  sur  lequel 
est  solidement  fixée  la  pièce  F  qn’on  veut  trouer.  On  a  soin  d’a¬ 
bord  de  bien  établir  cette  pièce,  pour  que  le  point  qui  doit  être 
le  centre  du  trou  soit  tellement  placé  par  rapport  i  la  vis,  qu’il 
se  trouve  exactement  dans  le  prolongement  de  son  axe,  qui  sera 
celui  du  trou. 

Ensuite  on  engage  leyilbrequin  H  armé  de  sa  mèche  ou  de  son 
foret  K,  de  manière  que  le  bout  I  de  la  vis  presse  le  fût  sur  la 
pièce  F  à  percer.  Alors  on  tourne  le  vilbrequin  H  ;  et  à  mesure 
qu’on  fait  pénétrer  Foutil  dans  cette  pièce  F,  on  tourne  aussi  la  bé¬ 
quille  mn,  pour  que  cet  outil  presse  fortement  le  trou  commencé. 

On  peut  aussi  se  servir  du  toiirne-d-gauche  au  lieu  de  vilbre- 
quîn  ;  cet  instrument  QR  (fig.  8)  est  une  barre  percée  d’im  ceil 
quadrangulaire ,  où  la  mèche  IRL  est  engagée.  La  machine  A 
percer  presse  cette  mèche  fortement  sur  le  point  L  qu’on  veut  at¬ 
taquer,  et  faisant  tourner  l’outil  QR,  on  fait  pénétrer  la  mèche 
dans  la  pièce  L,  en  le  manœuvrant  par  ses  extrémités  Q  et  R, 
comme  avec  deux  leviers.  Deux  ouvriers  sont  utiles  dans  ces  opé¬ 
rations,  surtout  lorsqu’on  veut  faire  un  trou  de  grand  diamètre, 
ou  une  perce  très  soignée;  l’un  de  ces  hommes  tourne  la  béquille, 
et  l’autre  le  tourne-à-gauche  ou  le  vilbrequin  ;  et  ils  se  re¬ 
laient.  La  pièce  L  qu’on  veut  percer  est  d’ailleurs  convena¬ 
blement  fixée  à  l’établi,  par  des  Coins,  ou  des  Sergxns,  ou  sur 
l’étau.  Fr. 

PERLE.  C’est  le  produit  de  quelques  animaux  vivant  dans  des 
coquilles  ;  ces  mollusques  sont  sujets  à  une  sorte  de  maladie 
causée  par  des  corps  étrangers  qui  se  sont  introduits  dans  leur 
demeure.  La  substance  nacrée ,  au  lieu  de  s’étendre  en  cou¬ 
ches  sur  la  coquille,  enveloppe  alors  ces  corps  ,  pour  mettre  le 
leur  i  Tabri  des  irritations  qu’ils  produisent.  La  perle  est 
formée  de  couches  concentriques  autour  d’un  noyau  central , 
qui  est  le  corps  étranger,  origine  de  sa  formation.  La  subs¬ 
tance  est  du  carbonate  de  chaux,  joint  à  un  peu  de  matière 
animale. 
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Ce  soat  principalement  les  espèces  de  mollusques  les  plus 
riches  en  nacre  qui  produisent  les  perles  :  c’est  à  Ceylan  et  près 
d’OlmutZj  dans  le  golfe  Persique,  que  s’en  fait  la  pêche  lapins 
importante.  Les  pindatines,  les  aricules,  les  huîtres  et  autres 
mollusques  teslacés  en  contiennent  souvent  de  très  belles, 
Nacre).  Le  commerce  recherche  beaucoup  les  perles  ;  les 
Orientaux  les  estiment  même  plus  que  les  diamans;  mais  en 
Europe  l’empire  de  la  mode  leur  donne  un  prix  très  variable, 
selon  les  temps  et  les  lieux.  Lorsque  les  perles  sont  grosses, 
sphériques,  qu’elles  réfléchissent  la  lumière  en  la’déc  omposant 
avec  vivacité,  on  en  fait  beaucoup  de  cas.  Mais  une  des  causes 
qui  en  rendent  la  valeur  incertaine,  c’est  que,  sans  qu’on  en 
connaisse  la  raison,  elles  perdent  quelquefois  tout  à  coup  le  bel 
orient  qui  en  fait  le  prix.  D’ailleurs,  on  les  imite  avec  tant  de 
bonheur,  que  les  fausses  perles  sont  presque  la  même  chose  pour 
les  yeux  que  les  véritables,  (  K.  l’article  suivant.  )  Du  reste,  les 
perles  entrent  dans  la  composition  des  parures  des  dames  ;  on 
en  varie  singulièrement  l’emploi  dans  la  bijouterie  :  tantôt  on  en 
fait  des  colliers,  des  bracelets,  des  diadèmes;  tantôt  on  les  scie 
en  deux,  et  on  les  sertit,  en  les  appliquant  sur  leur  plat,  de  ma¬ 
nière  à  former  des  cercles ,  des  chiffres  et  autres  dessins.  Fa. 

^  PERLES  ARTIFICIELLES.  Ce  sont  de  petits  globules  ou 
petites  poires  de  verre  mince,  percées  de  deux  trous  opposés,  à 
l’aide  desquels  on  peut  les  enfiler,  lorsqu’on  les  a  préparées  de 
manière  à  ce  qu’elles  puissent  imiter  les  concrétions  arrondies, 
brillantes,  irisées  de  certaines  coquilles  bivalves,  telles  quel’avi- 
cule  perlière,  lapintadine  margatifère,  et  qui  porte  le  nom  de 
perles  orientales. 

On  imite  fort  bien  celles-ci  au  moyen  d’une  liqueur  appelée 
essence  d'orient,  qu’on  prépare  en  jetant  dans  de  l’ammoniaque 
les  écailles  ou  plutôt  les  lamelles  brillantes  qu’on  sépare  par  le 
frottement  et  le  lavage  des  écailles  d’un  petit  poisson  qui  porte 
le  nom  {Tablette. 

Ces  écailles,  conservées  dans  l’ammoniaque,  y  acquièrent  une 
mollesse  et  une  flexibilité  qui  leur  permettent  de  s’appliquer  aux 
parois  intérieures  des  globules  de  verre,  lorsque  par  insulflation 
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on  y  introiliiit  la  liqueur  où  ces  écailles  sont  tenues  en  suspen¬ 
sion.  Après  l’applicatiori  de  ces  écailles,  on  fait  sécher  douce¬ 
ment  les  perles  et  l’ammoniaque  se  volalise. 

Il  paraît  important,  pour  la  réussite  de  ropératîou ,  (jiie  les 
bulles  ou  poires  qui  servent  à  cct  usage,  soient  un  peu  bleuâ¬ 
tres,  opalisces,  très  minces  et  d’un  venc  contenant  peu  de 
potasse  et  d’oxide  de  plomb. 

PERPENDICULAIRE.  Lorsqu’une  ligne  en  croise  une  autre, 
de  manière  à  iic  pas  pencher  plus  d’un  côté  que  de  rautre  ,  les 
deux  droites  sont  dites pcrpemlicnl aires.  Les  (piatre  angles  égaux 
qu’elles  forment  sont  appelés  (b’oHs^  et  valent  chacun  degrés. 
C’est  dans  les  traités  de  (jéométi’ic  qu’on  trouve  les  propriétés 
des  lignes  perpendiculaires,  et  nous  y  renvoyons. 

Le  plus  souvent  l’ouvrier  se  sert  d’un  I'X>rEtuu:  (Kiy.  oc  mot  ) 
qui  a  l’un  de  ses  angles  droits  ou  de  90  degrés,  parce  (jii’cn  ap- 
piifjuant  run  des  côtés  de  cct  instrument  le  long  de  la  ligne  don¬ 
née,  l’autre  côté  de  l’angle  droit  suit  la  direction  demandée,  et 
qn’il  est  liien  facile  de  faire  en  sorte  que  ce  côté  passe  par  le  point 
désigné  sur  la  ligne  chercliéc.  Il  faut  que  rangle  de  réquerre  soit 
juste  de  90  degrés- 

PESANTEUll.  [Àris rnecanif/ues.  )  C’csl  une  force  dirigée  per- 
pciidiculaircmcnt  à  la  surface  des  eaux  dormantes,  c’est-à-dire 
selon  la  ligue  verticale,  ou  la  direction  du  lil  à  [»lomh.  Celle 
iorcc  agit  sur  tous  les  ebrps  et  les  oblige  à  lomber,  quand  ils  ne 
sont  pas  supportés,  et  exige  le  développcnient  d’une  puissance 
appelée  poids,  pour  résister  à  leur  descente.  La  pesanteur  est 
employée  comme  force  motrice  dans  une  foule  de  cas,  et  nous 
avons  exposé  à  l’artielc  Chiite  les  lois  suivant  lcs((uelles  son  ac¬ 
tion  s’exerce.  Les  articles  Ecoueemem  ,  Fmtdes,  Ralaxce,  etc. , 
renlcrmeul  aussi  plusieurs  notions  importantes  à  ce  sujet. 

lous  les  corps  pèsent,  c’est-à-dire,  sont  sollicités  par  la  pe¬ 
santeur,  et  celle  iorcc  agit  avec  la  même  intensité  sur  cliacun; 
le  plomb  ,  1  or,  le  papier,  le  liège,  etc. ,  sont  poussés  avec  la 
mênoï  intensité  par  la  pesanteur  :  mais  leur  poiils  absolu,  sous  le 
même  volume,  ii’est  pas  le  iiiêinc,  parce  f[u‘i]s  ne  cnnlicmient 
pas  la  même  ijiianfité  de  matière,  les  uns  étant  plus  poreux  que 
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.  les  autres.  L’cxpévîence  a  coiiduil  à  reconnaître  que  te  poids  est 
.  proportionnel  à  la~ masse  :  la  densité  est  le  rapport  du  poids  au  vo- 
,  lame.  Ainsi  ou  dit  qu’«ftc  substance  est  plus  dense  qtdunc  autre, 
lorsque  son  poids  est  plus  grand,  sous  le  même  volume.  Si  Poti 
prend  un  corps  ayant  pour  volume  l’unité  cubique,  la  densité 
est  le  poids  du  corps,  ou  ce  qu’on  appelle  pesanteur  spécifique. 

.  On  fait  ici  une  confusion  entre  les  mots  poids  ci -pesante ur ,  l’un 
qui  est  un  effet,  l’autre  qui  en  est  la  cause;  car  on  devrait  appe¬ 
ler  pon/s  spécifique  ce  qu’on  dénomme  pesanteur  spécifique^  savoir, 
le  poids  de  l*anilé  de  xolitme,  11  sulïit  donc  de  réduire  tous  les 
corps  au  même  volume,  tel  que  le  décimètre  cube,  ou  le  pied 
_  cube,  etc.,  et  de  les  peser,  pour  avoir  leur  poids  spécifique. 

•  Mais  il  n’est  pas  nécessaire  de  ramener  ainsi  tons  les  corps  à 
un  volume  déterminé,  pour.cn  olitenir  la  densité;  cette, opéra¬ 
tion  serait  très  diflicile  et  même  impossible  à  l’aire  exactement; 
il  est  plus  commode  de  prendre. les  corps  tels  que  la  nature  nous 
les  présenie,  et  de  les  soumettre  à  des  épreuves  dont  on  puisse 
,  tirer  leur  poids  spécifique.  Comme  la  densité  est  le  rapport  du 
poids  au  volume,  c’est-ù-dire  un  nombre  abstrait,  quotient  de 
,  la  division  d’un  nombre  par  un  antre,  il  faudra  évaluer  le  poids 
et  le  volume  en  nombres,  et  faire  la  division.  Mais,  suivant  qu’on 
.  prendrait  des  unités  différentes  pour  mesurer  les  poids  et  les  vo¬ 
lumes,  on  aurait  des  nombres  diUércnls  pour  exprimer  le  poids 
spécifique,  ou  le  poids  de  l’unité  de  volume.  Ainsi,  en  prenant 
le  gramme  et  le  centimètre  cubes  pour  unités.,  l’eau  a  pour  poids 
spécifique  1,  puisque  1  centimètre  cube  d’eau  pèse  1  gramme; 

I 

mais  en  prenant  la  livre  et  le  pied  cube,  le  poids  spécifique  de 
,  l’eau  est  environ  70,  parce  que  le  pied  cube  d’eau  pèse  70  livres. 
On  évite  cct  inconvénient  en  ne  se  servant  que  de  rapports, de 
poids  spécifiques.  • 

On  ne  peut  mesurer  la  densité  d’une  substance  qu’en  la  com¬ 
parant  à  celle  d’une  autre  substance  :  ce  n’est  que  le  rapport  de 
leur  densité  qu’on  cherclie.  On  adopte  pour  unité,  ou  terme  de 
.comparaison,  la  densité  de  l’eau,  parce  que  ce  liquide  est  tou- 
^  jours  à  notre  disposition,  et  que  l’eau  distillée  est  identiquement 
partout  la  même  ;  et  comme  les  volumes  changent  par  la  chalçiir, 
ABuécÉ,  T.  V.  S 
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c’est  la  ilensité  de  l’eau  à  4  degré»  ceniigrades  qu’on  prend  pour 
unité  :  ce  terme  csl.  celui  de  son  maa;imum  de  densité.  Ainsi,  le 
potd-f  Spéctpfjit-C  co7'ps  est  le  t’dppoyt  tie  son  poids  ù  celui  d  un 
éntil  volume  d*eau  distUlée ,  â  f\  degrés  de  ie^npérature.  Alors  les  ta¬ 
bles  de  poids  spécifiques  sont  indépendantes  des  unités  de  poids 

et  de  volume. 

On  pourrait  prendre  pour  unité  toute  autre  substance  que 
l’eau,  et  c’est  même  ce  qu’on  fait  pour  les  ga?.,  comme  nous  le 
dirons  bientôt. 

T.  Des  corps  solides.  On  sait  que  1  centimètre  cube  d’eau  pèse 
1  gramme;  1  décimètre  cube  pèse  1  kilogramme.  Si  l’on  con¬ 
naissait  exactement  le  poids  et  le  volume  d’un  corps,  une  divi¬ 
sion  donnerait  le  poids  du  volume  «n;  ce  serait  la  densité  expri¬ 
mée  en  grammes  on  en  kilogrammes,  selon  que  le  centimètre 
ou  le  décimètre  culie  aurait  été  pris  pour  unité  de  volume  :  mais 
la  dill'ieulté  de  connaître  exactement  le  volume  des  corps  rend 


ce  procédé  impraticable.  Voici  comment  ou  y  supplée. 

On  sait,  par  le  principe  d’Arcbiméde ,  qu’un  corps  plongé,  dans 
l^eaa  y  perd  une  partie  de  son  poids  égale  d  celui  du  volume  d*eaa 
qu'il  déplace.  On  pèse  le  corps  flans  l’air,  on  le  pèse  ensuite  dans 
l’eau  IUlancil  iiidrostatioi-e)  :  la  dilfércnce  de  ces  poids, 

ou  la  perte  produite  par  rimnicfsîou,  est  le  poids  d’un  volume 
d’eau  égal  à  celui  du  corps;  le  quotient  du  premier  poids  par  le 
dernier  est  la  densité  cliei  chée. 

Le  procédé  suivant  est  très  commode;  il  est  dû  à  Klaprotb. 
Ofi  prend  un  (lacon  dont  le  bouchon ,  un  peu  conique,  est  rodé  à 
l’émeri,  cl  ferme  exactement;  on  remplit  ce  flacon  d’eau  distil¬ 
lée,  et  on  le  tare  avec  une  excellente  balance,  puis  on  place  le 
corps  proposé  dans  le  même  plateau,  et  l’on  ajoute  à  la  tare  le 
poids  nécessaire  à  l’équilibre  :  ce  poids  est  celui  du  corps.  On 
introduit  ensuite  le  corps  dans  le  flacon,  toujours  rempli  d’eau; 
il  n’y  peut  imtrer  qu’en  expulsant  un  volume  d’eau  juste  égal  au 
sien.  On  bouche  le  flacon,  ou  l’essuie,  et  on  le  remet  dans  le 
même  plateau.  Comme  il  est  allégé  d’une  partie  de  l’eau,  il  fau¬ 
dra  y  ajouter  un  poids  propre  à  ramener  l’équilibre  :  ce  poids 
est  relui  de  l’eau  qu'ou  a  chassée;  c’est  le  poids  d’un  volume 
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d’eau  égal  à  celui  du  corps.  Ces  deux  pesées  donnent  donc, 
l’une  le  poids  du  corps,  l’autre  le  poids  de  l’eau  sous  le  même 
Tolume  ;  dÎTisant  l’un  de  ces  poids  par  l’autre,  le  quotient  est  la 
densité  cherchée. 

Si  la  substance,  tel  qu’un  sel  soluble,  exerce  une  action  chi¬ 
mique  sur  l’eau ,  on  emplit  le  flacon  d’un  liquide  qui  ne  dissout 
pas  la  substance ,  et  l’on  trouve  le  poids  spécifique  par  rapport  à 
ce  liquide;  on  cherche  ensuite  celui  du  liquide  par  rapport  à 
l’eau,  et  l’on  multiplie  l’une  par  l’autre  ces  deux  densités,  ainsi 
qu’on  le  dira  ci-après. 

On  trouve  aussi  les  poids  spécifiques  des  corps  solides  avec 
les  Aréomètres.  Voy*  ce  mot, 

II.  Des  suOstances  liquides.  Pesez  un  flacon  vide ,  puis  rempli 
du  liquide  proposé;  la  diÜ’érence  de  ces  poids  est  le  poids  du  li¬ 
quide  contenu.  Faites-en  autant  pour  Veau,  afin  d’avoir  le  poids 
de  l’eau  qui  remplit  le  flacon  ;  vous  aurez  les  poids  de  deux  vo¬ 
lumes  égaux  du  liquide  proposé  et  de  l’eau  :  le  quotient  de  la 
division  du  premier  poids  par  le  second  est  la  densité  demandée. 
On  peut  se  contenter  de  tarer  le  flacon,  et  de  le  peser  ensuite 
successivement  plein  du  liquide  donné  et  plein  d’eau;  ces  poids 
sont  les  termes  du  rapport  dont  on  vient  de  parler. 

Il  faut  que  l’eau  et  les  substances  dont  on  demande  le  poids 
spécifique  soient  à  la  même  température ,  qui  est  celle  de  4  de¬ 
grés  centigrades;  mais  lorsqu’il  n’en  est  pas  ainsi,  avant  de  divi¬ 
ser  l’un  des  poids  par  l’autre,  on  doit  calculer  la  correction  propre 
à  ramener  ces  substances  à  la  température  désignée,  d’après  la 
loi  de  Dilatation  propre  à  chacune.  Voy.  ce  mol. 

Un  autre  procédé  très  simple  pour  avoir  la  densité  d’un  li- 
quitle,  consiste  é  y  plonger  un  corps  quelconque  et  à  chercher 
la  P  erle  que  son  poids  y  éprouve ,  puis  é  le  plonger  dans  l’eau, 
en  réitérant  la  même  opération.  On  obtient  ainsi  deux  poids, 
l’un  du  liquide  proposé,  l’autre  d’eau,  et  ces  poids  sont  ceux 
d’uii  volume  égal  à  celui  du  corps,  puisque,  par  le  principe 
d’Archimède,  un  corps  plongé  perd  une  partie  de  son  poids , 
qui  est  celle  du  fluide  déplacé.  Ainsi,  le  premier  de  ces  poids 
divisé  par  te  second  donne  un  quotient  qui  est  la  densité  du  li- 
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quitte  proposé.  La  Balance  nyDEOSTinQt’E  est  employée  dans  ces 
expériences. 

III.  Den&itê  des  Le  poids  spécifique  des  gaz  ne  sc  rapporte 
pas  à  celui  de  l’eau  ,  parce  que  les  mimbres  seraient  tics  iraction» 
trop  petites;  on  prend  pour  unité  l’air  alniosplierlque  parfaite¬ 
ment  sec,  à  la  température  de  la  glace  Ibndaute,  et  sous  la  pres¬ 
sion  de  76  centîniétrcs. 

On  a  un  halloii  dont  la  capacité  soit  d’environ  8  à  10  litres; 
ou  y  fait  le  vide  ,  et  ou  le  lare  dans  cet  étal,  puis  on  y  introduit 
le  gaz  qu’on  veut  soumettre  à  l’expérience.  On  suppose  que  la 
pression  atmospliéritpie  est  de  76  eewlimélrcs,  et  la  tempéra¬ 
ture  zéro  ;  le  gaz  est  i‘ontcnu  dans  une  cloche  sur  l’appareil 
PisEüMATo-CiiiMiQüK.  Oii  piéfèic  quc  le  liain  soit  de  mercure, 
pour  que  le  gaz  soit  sec  t  cela  est  même  indispensable  cpiand  le 
gaz  est  soluble  dans  l’caii.  Le  gaz  est  donc  introduit  dans  le  bal¬ 
lon  et  est  sous  la  pression  extérieure.  Dans  cet  état,  on  terme  le 
ballon,  et  l’on  ajoute  à  la  tare  le  poids  propre  à  rétablir  l’équi- 


lii>re;  c’est  celui  du  gaz  enfermé  dans  le  ballon. 


On  recommence  ensuite  la  même  expérience  avec  l’air,  c’est- 
à-dire  qu’oprès  avoir  fait  le  vide  et  taré  le  ballon,  on  y  laisse 
entrer  Pair,  et  qu’on  pèse  cet  air.  Le  premier  de  ces  poids,  di¬ 
visé  par  le  second,  donne  pour  quotient  la  densité  du  gaz. 

Il  l'aut  avoir  soitj  de  dessécher  l’air  qui  s’introduit  dans  le  bal¬ 
lon  ,  en  le  faisant  passer  à  It'avcrs  un  Inbc  plein  de  chlorure  de 
calcium,  substance  <|ui  luî  enlève  toute  humidité.  Il  faut  aussi 
essuyer  le  ballon,  pour  nier  l’cau  (jni  peut  s’y  tvouwr  déposée 
par  .son  contact  avec  i’aii“  extérieur,  ou  plutôt,  il  faut  laisser  le 
temps  à  celle  couclte  d’iiuinidilé  de  se  déposer  au  dehors  du 
ballon,  en  égale  ({iiauLîté  dans  les  d<iux  pesées. 

Comme  il  est  rare  que  la  pression  atmosphérique  soit  e.vactc- 
ment  de  76  centimètres,  et  la  température  0  ,  il  faut  y  ramener 
l’expérience,  par  le  calcul.  Eby.  .Dilaïatios- 

Au  reste,  on  évite  celte  correction  en  faisant  les  deux  épreuves 
dans  les  mêmes  circonstances  de,  température  et  de  pression 
quelconque;  caries  gaz  se  dilatant  tons  d’égale  quantité  sous 
des  dîtVérences  de  tempérainre  égales,  et  la  den.Ç(té  croispa«l 
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aussi  comme  la  pression,  les  poids  de  et  d’air  conservent 
alors  le  mOmc  rapport,  cl  ce  rapport  est  la  densité  demandée. 

Pour  comparer  les  poids  spécifiques  pris  par  rapport  à  l’eau  et 
à  l’air,  il  faut  savoir  qu’un  litre  d’air  aLmospIiérique  sec,  à  zéro 
et  76  centimèlres,  pesé  1,2995  grammes  ,  selon  les  expéricpecs 

1 

de  MM.  Biot  el  Araeo;  sa  densité  est  donc  = — de  celle  de  l’eau  à 

770 

*  « 

la  même  température.  Pin  calculant  le  poids  d’un  litre  d’air  à 

1  ,  ,  '• 
degrés,  ou  trouve  pour  le  rapport  Je  son  poids  spécifique  à 

/  /  U  '  -  ,  , 

r 

(;elui  de  l’eau  au  mairimutn  de  densité,  terme  qui- a  été  pris  pour 
unité  des’dcnsités  des  corps  solides  el  liquides.  ■  • 

IV.  Usage  des  '  poids  spécifujucs.  En  se  ressouvenant  que  le 
poids  spécifique  d’un  corps  csl-le  poids  en 'grammes  d’un  centi^ 
mètre  cube  de  celte  substance,  on  voit  qn’il  suffit  de  multiplier 
ce  nombre  par  le  volume  du  corps  rapporté  à  la  mênie  unité, 
pour  avoir  le  poids  de  ce  corps.  Ainsi ,  la  densité  du  lér  est 
7,788;  si  l’on  a  un  barreau  carré  de  /jOOO  centimètres  cubes. 
îMultipliant  /tOOÜ-  par  7,788  ,  on  trouve  que  ce  barreau  pèse 
31152  grammes,' ou  31  kilogrammes  environ.  • 

Souvent  on  se  ‘sert  des  anciennes  mesures  pour  évaluer  le  vo¬ 
lume  des  corps;  la  reclierchc  de  leur  poids  exige  un  calcul  un 
peu  plus  long,  mais  qui  n’est  pas  difficile  ;  il  suflit  de  savoir 
que  ;  .  ‘ 

Un  pied  .cube,  d’eau  pèse.  69'’”‘,969,  au  maæimtttn  de  densité. 
Un  pouce  cube  pèse.  ...  5  gros' 13  grains  5,182889  gros. 

On  évaluera  donc  le  volume  du  corps  proposé  en. pieds  ou 
pouces  cubes;  en  mullipHant  par  l’un  des- deux  nombres  qui 
précèdenl,  on  aura  le  jiokls,  en  supposant  que  le  corps  a  la 
densité  de  l’eau  ;  ensuite  il  faudra  multiplier  par  le  poids  spéci¬ 
fique  de  la  substance.' 
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TABlp  DHS  POIDS  SPÉCIFIQTTES  DE  CERTAINES  SUBSTANCES. 


1".  sottDES,  ta  densité  de  l^eau  étant  1. 


Platine  laminé  . . . 

1 

22,6690 

— —  à  la  filière  *..**..* 

21,0417 

■1  ■  ■  puriûc *••*#»»*  ■ 

19,5000 

Or  foi'gé . . . 

19,3617 

—  fondu 

19,2581 

Mercure  à  0" . . 

15,5980 

Plomb  fondu . . . 

11,3525 

Palladium . . 

1-:,3000 

Argent  fondu.- .  .  ,  *  . . 

10,4743 

Cuivre  eu  fil . . .  . , 

8,8785 

-  fondu . . . 

8,7880 

Nickel _ .............. 

8,2790 

Acier  non  écroui . 

7,8163 

Fer  en  barre . . .  , 

7,7880 

Etain  fondu . . . . 

7,2914 

Fonte  de  fer,  . . 

7,2070 

Zinc  fondu . . 

(i,SCI0 

Spath  pesant . 

4,4500 

Rubis  oriental.  .  *  ,  ^ ,  .  *  .  * . 

4,2833 

Saphir  oriental 

4,2833 

- du  Brésil ......... 

3,9941 

Topaze  de  Saxe . 

3,5640 

—  orientale ......... 

4,0106 

Diamant  . . 

3,5310 

Flint-glass . 

3,5293 

Spath  fluor . 

3,1911 

Marbre  de  Paros . 

2,8376 

Jaspe  onyx . 

2,8160 

Émeraude  verte . . . 

2,7755 

Chaux  oaibonatéc . .  , 

2,7182 

Quartz  jaspe. 

2,7101 

Corail* . *  . 

2,6800 

Cristal  de  roche . 

2,6530 

Agate,  silex. . . 

2  Cl  50 

Feldspath . .  3^5744 


Terre  «le  Saint-Gobin . . , .  2,4882 

Porcelaine  de  Chine ......  ^  2,5847 

- de  Sèvres . .  2,1457 

Chaux  sulfatée .  2,4 1 1 7 

Soufre  natif . .  3,0832 

Ivoire.  . . .  1 ,9170 

Albâtre . .  ..  1,8740 

Alun . . . . .  1 ,7200 

Houille  compacte. .......  1,3292 

Hêtre . 0,8520 

Frêne . . 0,7450 

Orme  . . 0,8000 

Pommier .  0,7330 

Oranger . 0,7050 

Sapin  0,65/ 0 

Tilleul . 0,6040 

Cèdre . 0,5610 

Peuplier  blanc.  .........  0,5290 

Liège  . .  0,2400 

Sel  de  cuisine .  1,920 

Salpêtre . 1,900 

Sucre  . . .  1 ,61 0 

Rési  De, ,  . . .  .  .  ....  1.073 

* 

Gomme  arabique .........  1 ,452 

Suif,  lard,  beurre.  .......  0,943 

Gypse . . . . .  2,205 

Marbre . .  2,638 

Craie . .  2,739 

Pierre  de  liais . .  2,078 

Granité .  2,673 

Cire  blanche .  0,969 

Glace  (eau  gelée) .  0,914 
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2®.  LIQUIDES,  la  densité  de  Veau  étant  1 


J 


P 


î 


1,S409 

Alcool  absolu  < . ,  * . 

1,5500 

- %  (à  33"). 

.  0,8640 

1,2175 

-  à  19“ . 

.  0,9420 

1 ,0273 

Essence  de  tércbentliine . .  0,8697 

0,0300 

Huile  d’olive. .... 

.  0,9153 

0,9020 

Étlicr  muriatique. . 

- sulfurique . .  . 

.  0,7150 

$ ,  /(/ 

densité  de  Voir 

aimosphérigue 

étant  1 ,  à  0*  c#  76  centimètres. 


SubslsiüceR^ 

DensLlca, 

* 

Fûîdi  de  1  litre. 

Chlore . 

2,4216 

Gaz  sulfureux . .  . 

2,1930 

.  2,8489 

—  cyanogène  * . * 

1 ,8064 

.  2,3467 

—  protoxide  d'azolc .  . 

1,5269 

.  1,9752 

—  deuloxido  d'azote . . 

1 ,0388 

. .  1,3495 

—  acide  carbonique . , 

1 ,5245 

.  1,9805 

—  hydrocblorique .... 

1 ,2474 

. . .  1 ,6205 

—  b jdrosulfurique ,  .  . 

1,1912 

_  1,5475 

— -  oxjgène.  *,.-.*,* 

1,1026 

.  1,4323 

—  hydrogène  * 

0,0688 

.  0,0894 

—  ammoniaque,.  .  ,  ,  . 

0,5967 

.  0,7752 

—  oxide  de  carbone. . 

0,9569 

. .  1,2431 

Vapeurnilreuse^ 

3.1805 

.  4,1318  • 

- d'alcool  absolu . . 

1,6133 

.  2,0958 

-  d’eau 

0,6236 

. 0,8100 

— d’éther  sulfurique. 

2,5860 

.  3,3595 

'  s 
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PESON.  [Jris  tnécanifjiies,  )  (Fig,  1,  pl.  SI).  Cet  instrument 
est  composé  d’une  lame  d’acier  AB  courbée  en  V,  dont  les  deux 
brauclies  sont  assez  épaisses  pour  avoir  très  peu  de  flexibilité , 
mais  dont  la  pointe  où  clics  se  joignent  est  susceptible  d’élasti¬ 
cité.  En  aifaiblissant  la  lame  dans  cette  partie  et  lui  donnant  la 

i^r  ^  i 

trempe  et  le  recuit  convenables,  on  voit  <ju’à  l’aide  d’un  effort 
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suffisant  on  peut  fermer  plus  ou  moins  l^angle,  eu  rapprochant 
Tune  des  branches  de  l’autre. 

La  partie  ouverte  du  V  est  retenue  par  deux  . lames  transver¬ 
sales  At,  Il/Cy  courbées  en  arc.  La  première  A/  est  fixée  avec  un 
écrou,  par  un  bout,  à  une  brandie  B,  tandis  que  l’autre  bout 
entre  dans  une  fente  A  où  elle  peut  couler  librement  ;  un  anneau 
y  est  attaché  pour  tenir  l’instrument  lorsqu’on  veut  peser  quel¬ 
que  chose.  La  seconde  lame  arquée  BA:  est  au  contraire  fixée  à  la 
branche  A,  et  joue  librement  dans  une  fenêtre  B  pratiquée  à  la 
première;  on  adapte  à  ce  bout  de  l’arc  un  crochet  à  anneau  pour 
y  suspendre  le  corps  à  peser.  Chaque  arc  porte  en  dehors,  au 
bout  libre  et  saillant,  un  petit  talon  qui  bute  sur  le  bord  de  l’ou¬ 
verture,  et  retient  le  V  dans  un  état  d’ouverture  qui  répond  au 

I  _ 

zéro  des  divisions  marquées  sur  l’arc  BA.  On  conçoit  qu’en  te¬ 
nant  l’anneau  A,  le  poids  attaché  en  B  tire  les  lame.s  pour  les 
rapprocher  du  parallélisme,  et  détermine  la  flexion  vers  le  som¬ 
met  de  l’angle,  jusqu’à  mi  degré  qui  dépend  du  poids  mis  on  ex¬ 
périence.  Par  diverses  épreuves  successives,  on  gradue  Parc  BA; 
en  sorte  qu’on  peut  lire  ce  poids  sur  le  point  de  cet  aVe  où  la 
flexion  est  arrêtée.  Ce  qui  a  été  dit  au  mot  Dynamomètre  nous 
dispense  de  donner  plus  de  développcmcns  à  cette  description. 

L’instrument  est  propre  à  peser  des  corps  dont  le  poids  ne 
passe  pas  une  certaine  limite;  le  plus  ordinaîremenl  cette  limite 
est  de  20  à  25  kilog.  On  a  grand  soin  de  ne  pas  la  pousser  beau¬ 
coup  au  delà  de  la  moitié  du  terme  où  l’élasticité  de  l’acier  ne 
pourrait  résister  au  poids;  car  dès  que  le  poids  est  oté ,  si  la  force 
de  restitution  du  métal  n’est  plus  capahle-de  ramener  les  bran¬ 
ches  à  leur  état  de  tension  primitive,  l’élasticité  est  changée  de 
nature,  et  les  divisions  de  l’arc  ne  s’accordent  plus  avec  les  poids 
qu’on  veut  mesurer.  Ordinairement  l’arc  B/c  porté  un  arrêt  inté¬ 
rieur  pour  s’opposer  à  la  flexion ,  quand  on  veut  peser  un  corps 
trop  lourd. 

On  se  sert  encore  d’un  peson  armé  d’un  ressort  à  boudin.  Dans 
un  tube  cylindrî<|ue  ou  prismatique,  de  la  longueur  de  1  à  2  dé¬ 
cimètres  (/|  à  8  pouces),  plus  ou  moins,  selon  les  poids  qu’on 
veut  évaluer,  est  enfermé  un  fii  d’acier  coutourué  en  bclicf. 


( 
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PÉTRIN,  PÉTRISSOIR.  i2i 

<1 

L’un  des  bouts  de  ce  ressort  à  boudin  est  arrêté  au  fond  de  cette 
;•  sorte  d’étui  par  un  écrou.  A  l’autre  bout  est  fixée  une  tige  à  pans 
'  ou  plate,  en  fer  ou  en  cuivre,  qui  est  dirigée  dans  l’axe  central 
de  ce  boudin  ,  et  va  saillir  an  dessous  du  fond  de  l’étui  par 
une  petite  fenêtre.  Cette  tige  porte  un  talon  qui  bute  sur  le 
bord  extérieur  du  fond  ,  ce  qui  la  retient  dans  l’axe  et  ibree 
le  ressort  à  rester  tendu.  Le  bout  de  cette  tige  porte  un  crocliet 
où  l’on  suspend  la  marcliandise.  Le  haut  du  tube  est  fermé 
d’un  couvercle  où  est  un  anneau  pour  suspendre  l’instrument. 
Lorsqu’on  veut  peser  un  corps ,  on  l’attache  à  la  tige ,  à 
l’aide  du  crochet,  et  on  maintient  le  peson  verticalement  en  le 
tenant  par  son  anneau  de  suspension.  Le  poids  accroché  à  la 
tige,. en  fléchissant  le  ressort  à  boudin,  détermine  une  portion 
plus  ou  moins  longue  de  cette  tige  à  saillir  sous  l’étui,  et  on  lit 
le  nombre  de  livres  ou  de  kilogrammes  du  poids  sur  les  divisions 
qui  y  sont  tracées,  parce  qu’on  les  a  déterminées  par  des  essais 
préalables.  Fr. 

PETIT-LAIT,  Voy,  Laït  et  fromàgi. 

PÉTRIN ,  PÉTRISSOIR.  [Ai'ts  mécatiîques,  )  Le  pétrin  est  un 
coffre  monté  sur  quatre  pieds  et  ordinairement  fermé  par  un 
couvercle  à  charnière  :  on  sc  sert  de  ce  meuble  pour  pétrir  la 
farine  dont  on  vent  faire  le  pain.  La  forme  est  celle  d’nn  pa¬ 
rallélépipède  ;  la  grandeur  dépend  de  la  quantité  de  pain  qu’on 
veut  faire.  Les  plus  petits  pélrissoirs  ont  environ  18  pouces  sur 
30,  et  une  profondeur  de  15  pouces,  le  tout  plus  ou  moins; 
mais  il  y  en  a  de  capacité  double,  triple...  ;  les  pieds  soutiennent 
le  coffre  à  8  ou  10  pouces  d’élévation  au  dessus  du  sol.  Le  pé¬ 
trin  est  en  chêne  proprement  poli  à  l’intérieur,  et  sans  fentes  ni 
gerçures.  Lorque  le  pain  est  cuit  et  complètement  refroidi,  on 
se  sert,  dans  Ics'ménagcs,  du  même  coffre  comme  d’une  huche, 

;  ou  armoire  propre  ù  serrer  le  pain. 

t  Nous  avons  exposé,  à  l’article  Boulancer,  les  procédés  en 
usage  et  les  inconvéniens  graves  qu’on  trouve  à  fabriquer  le  pain 
en  pétrissant  la  pâte  avec  les  membres.  Les  procédés  imaginés 
[  par  M.  Lambert,  que  la  Société  d’Encouragement  a  honorés  de 
^  son  luffragc  ,  n’ont  pas  paru  au  public  asseï  parfaits  pour  méri- 


122  PHOSPHATES. 

ter  de  remplacer  le  pétrissoir  ordinaire  :  cette  invcntioD  a  eu 
peu  (le  succès.  Depuis,  des  essais  plus  heureux  ont  été  tentés. 
Le  pétrissoir  mécanique  des  frères  Guy  et  plusieurs  autres  qu’î 
serait  inutile  de  citer,  ont  paru  mieux  fonctionner.  Mais  quelque 
avantage  que  présentent  ces  appareils,  on  les  a  abandonnés  pres¬ 
que  partout,  parce  que  les  ouvriers,  coalisés  contre  les  boulan¬ 
geries  oi'i  ils  étaient  en  usage,  ont  refusé  de  les  mettre  en  action, 
dans  la  pensée  que  ces  machines  sont  destructives  de  leur  in¬ 
dustrie.  Il  faut  donc  attendre  que  les  progrès  de  la  raison  pu¬ 
blique  fassent  justice  de  ces.craintes  chimériques,  avant  de  tenter 
de  nouveau  l’emploi  des  pétrissoîrs  mécaniques.  Fr. 

PETROLE.  Voy.  Bitomi. 

PHOSPHATES.  L’acide  phosphorique  se  combine  avec  les 
bases  en  cinq  proportions  différentes  pour  constituer  des  phos¬ 
phates  neutres,  des  sesqui-phosphates ,  des  bi-phosphates,  des 
phosphates  sesqui-basLjues  et  des  phosphates  bi-hasiques.  Dans 
les  sels  neutres,  l’oxigène  de  i’oxide  inorganique  est  àl’oxigène 
de  l’acide  phosphorique  comme  2  est  à  a. 

Les  phosphates  neutres  sont  insolubles,  à  l’exception  de  ceux 
de  potasse  de  soude  et  d’ammoniaque.  La  plupart  de  ceux  qui 
sont  avec  excès  d’acide  sont  également  insolubles.  Presque  tous 
résistent  à  l’action  de  la  chaleur,  sans  se  décomposer;  calcinés 
avec  du  charbon,  ils  donnent  du  phosphore  libre  qui  distille  ou 
un  phospliure  métallique. 

Préalablement  desséchés  et  chauffés  avec  du  potassium,  les 
phuspliatcs  sont  décomposés  et  laissent  un  résidu  de  phosphure 
de  potassium  qui  mis  en  contact  avec  de  l’eau  ou  de  l’air  humide, 
laisse  dégager  du  gaz  hydrogène  phosphore  spontanément  indam- 
mable,  caractère  qui  permet  de  constater  la  présence  des  phos-, 
phates  dans  des  proportions  extrêmement  petites. 

Les  phosphates  solubles  produisent  des  précipités  blancs 
dans  les  sels  de  barite  et  de  plomb  et  ces  précipités  disparaissant 
dans  un  excès  d’acide  nitrique,  ne  peuvent  par  cela  même  être 
confondus  avec  ceux  que  produisent  les  sulfates  dans  les  mêmes 
circonstances. 

Le  phosphate  de  plomb  fondu  au  chalumeau  fond  et  affecte  en 
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‘  se  réfroidissant  une  forme  polyédrique  qui  est  encore  un  des 
i  meilleurs  caractères  des  phosphates. 

I  Les  phosphates  naturels  sont  au  nombre  de  onze;  ce  sont  ceux 

X  i 

If  de  chaux,  de  plomb,  de  fer,  de  soude,  de  magnésie,  d’ammo¬ 
niaque,  d’ammoniaque  et  de  magnésie,  de  potasse,  de  manga- 
t  nèse  et  de  fer,  d’alumine,  de  cuivre,  d’urane.  Tous  les  autres 

^  sont  les  produits  de  l’art,  un  très  petit  nombre  seulement  sont 
.  % 

'  employés.  Nous  ne  parlerons  en  particulier  que  du  phosphate 
de  soude  et  du  phosphate  d’ammoniaque.  En  traitant  de  la 
préparation  du  phosphore,  nous  aurons  occasion  de  parler  des 
phosphates  de  chaux. 

;  Phosphate  de  soude.  Ce  sel  est  fréquemment  employé  en  mé* 
decine  comme  purgatif,  à  la  dose  de  50  à  60  grammes.  Les  chi¬ 
mistes  s’en  servent  fréquemment  comme  r^ctif  ou  pour  pré¬ 
parer  par  double  décomposition  les  phosphates  insolubles. 

ft 

Ce  sel,  quoique  neutre  chimiquement,  a  une  réaction  forte¬ 
ment  alcaline.  L’eau  le  dissout  en  proportion  considérable,  sur¬ 
tout  à  chaud.  Exposé  à  l’air  à  la  température  ordinaire,'  il  y 

* 

perd  rapidement  sa  transparence  en  même  temps  que  la  plus 
grande  partie  de  son  eau  de  cristallisation.  La  chaleur  ne  le  dé¬ 
compose  pas ,  mais  elle  le  transforme  en  un  nouveau  sel  très 
L  remarquable,  jouissant  de  la  propriété  de  former  avec  le  nitrate 
I  d’argent  un  précipité  blanc,  tandis  qu’avant  d’avoir  été  calciné 
1  il  en  formait  un  de  couleur  jaune.  Cette  modification  apportée 
F  par  la  chaleur  dans  les  propriétés  de  l’acidc  phosphorique  et  du 
i:  phosphate  a  été  étudiée  dernièrement  par  Graham ,  qui  a  fait 
I  voir  que  suivant  que  cet  acide  avait  été  ou  non  calciné  ,  il  possé- 

Ifj. 

f  dait  des  aptitudes  différentes  ù  s’unir  avec  les  diverses  bases 

r  / 

1  pour  constituer  des  sels  dans  lesquels  l’eau  jouait  un  rôle  im¬ 
portant. 

B  Le  phosphate  de  soude  se  prépare  en  versant  dans  une  disso- 
p  lutiûD  de  bi-phosphatc  de  chaux,  un  léger  excès  de  carbonate 
L  de  soude  solide  ou  dissout  dans  l’eau  ;  il  se  produit  une  eiferves- 
I  cence  due  à  un  dégagement  d’acide  carbonique  ;  la  soude  prend 
K  au  bi-phosphate  de  chaux  la  moitié  de  l’acide  phosphorique  pour 
|>'  former  du  phosphate  de  soude  qui  reste  en  dissolution,  tandis 
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que  ramené  à  l’étal  de  phospliatc  neutre  insoluble  ,  le  phosphate 
de  chaux  se  précipite.  Ou  filtre  le  méhtngCj  on  lave  le  résidu, 
on  réunit  les  eaux  de  lavap;e  à  la  liqueur  filtrée,  on  évapore  con¬ 
venablement,  cl  par  le  rerroidissement  du  liquide  il  s’en  préci¬ 
pité  des  rhoniboïdes  de  phosphate  ilc  soude  qui  pour  être  bien 
formés  doivent  .s’être  produits  dans  une  solution  alcaline  conte¬ 
nant  un  excès  de  base. 

PhosphaU  (P ammoniaque,  (ic  sel  peut  se  préparer  par  l’union 
directe  de  l’ammoniaque  avec  l’acide phosphoi'ique,  ou  beaucoup 
plus  écononomiquement  eu  décomjmsanl  le  bi- phosphate  de- 
chaux  par  rammoiua<[ue  ou  par  le  carbonate  d’ammoniaque. 

Com!>iné  avec  le  pliospliaie  de  soude,  il  constitue  le  sel  double 
connu  sous  le  nom  de  ul  fuühfe  de  l^urlnc. 

Le  phosphate  neutre  d’ammoniaque  cristallise  en  tétraèdres 
réguliers  Icnninés  par  des  pyramides  à  4  faces;  sa  saveur  est 
salée,  sa  solubilité  dans  l’eau  très  grande;  lachalcur  le  décom¬ 
pose,  lui  fait  perdre  d’abord  la  moitié  de  son  ammoniaque  pour 
le  constituer  à  l’ctat  de  bi-phospliate  ;  puis  eu  la  poussant  plus 
loin ,  l’autre  moitié  de  l’annnniiiaquo  se  dissipe  cî  il  ne  veste  plus 
que  de  l’acide  phospboriquc  (jui  se  volatiliserait  lui-même  si  la 
temjiérature  était  très  élevée.  Ce  moyen  a  été  proposé  pour 
obtenir  de  l’acide  phospboriquc,  mais  Hl,  Dulong  a  constaté  que 
l’acide  ainsi  obtenu  retenait  avec  une  invincible  opiniâtreté  une 
quantité  notable  d’onnnoniaque. 

Le  phosphate  double  d' ammoniaque  et  de  soude  est  employé  fré¬ 
quemment  dans  les  essais  ;m  chalumeau.  On  le  prépare  en  dissol¬ 
vant  16  parties  de  sel  ammoniaque  et  100  de  phosphate  de  soude 
dans  une  très  petite  quantité  d’eau,  faisant  bouillir,  filtrant  et  lais¬ 
sant  refroidir.  Ce  sel  placé  sur  un  charbon  el  soumis  é  l’action 
du  chalumeau,  bout,  se  boursoutlle,  laisse  dégager  de  l’am¬ 
moniaque  et  donne  par  le  refroidissement  un  verre  transparent 
et  incolore,  qui  n’est  autre  chose  que  du  bi-phosphate  de  .soude, 
C  est  au  moyen  de  son  excès  d’acide  que  ce  dernier  sel  agît  spé¬ 
cialement  sur  les  oxides  ïuétalüipies  avec  lesquels  il  développe 
des  couleurs  caraclérisli<iucs.  P...Ze, 
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■  PHOSPHORE.  Ce  corps  simple,  dans  son  état  de  pureté ,  est 
“I  Jncolore,  transparent,  sans  saveur  bien  sensible;  sa  consistance 
[;  à  la  température  habituelle  de  notre  atmosphère,  est  à  peu  près 
L  celle  de  la  cire  vierge;  Î1  est  flexible  et  on  peut  le  contourner  en 
dilîérens  sens,  sans  le  briser.  Exposé  au  contact  de  l’air  libre,  il  y 
répand  une  vapeur  blanche,  lumineuse  dans  robscurilé  et  d’une 
I.  odeur  aliacéc.  Ce  phénomène  est  dû  à  une  combustion  lente  et 
l’on  est  obligé,  pour  la  prévenir,  de  maintenir  le  phosphore 
.  dans  l’eau.  .  ^ 

Le  phosphore  est  fusible  à  en  revenant  à  la  température 
ordinaire,  il  sc  prend  en  masse  constamment  amorphe.  D’après 
51.  Thénard,  le  phosphore  distillé  un  certain  nombre  de  Ibis, 
porté  à  60  ou  70*^  et  refroidi  subitement  devient  noir,  tandis  cpie 
si  011  le  laisse  refroidir  avec  lenteur,  il  reste  transparent  et  sans 
couleur. 

Le  phosphore  entre  en  ébullition  et  se  distille  ù  la  température 
^  d’environ  200°.  Sa  vapeur  dont  la  combustibilité  est  extrême,  a 
une  densité  de  16,326. 

% 

Une  des  propriétés  les  plus  remarquables  du  phosphore,  c’est 
celle  qu’il  a  de  sc  colorer  en  rimgc  presqu’iiislantanément,  par  la 
seule  influence  des  rayons  solaires. 

Le  phosphore  a  été  extrait  pendant  long-temps  de  ruriiic  de 
rhomme  et  des  animaux.  On  se  le  procure  aujourd’liui  par  le 
procédé  suivant  qui  en  fournil  de  grandes  quantités  avec  facilité 
*  et  ù  un  prix  très  modéré. 

,  Préparaiion  ila  phosphore.  On  prend  .lO  kilogrammes  d’os 
P,  calcinés  ù  blanc,  pulvérisés  et  passés  an  tamis  fin  (1)  ;  on  met 
cette  poudre  dans  un  baquet,  on  en  fuit  une  houlllie  claire,  en 
la  délayant  avec  environ  2  parlics  d’eau,  puis  on  y  ajoute  par 
■  portions  35  kiiogranimes  tracidc  sulfurique  à  66°,  Deux  per- 
5^^,  .sonnes  sont  nécessaires  à  celte  manipulation  ,  parce  qu’elle 


(1)  On  donne  la  préforenco  aux  os  durs,  comme  élaiU  plus  riches 
pliospliaie  calcaire  que  les  os  spongieux* 
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est  d’autant  mieux  faite  qu’elle  marche  plus  rapidement.  .J 
Ainsi,  tandis  qu’un  ouvrier  verse  l’acide  presque  sans  inter — • 
ruption,  mais  à  petit  filet,  un  autre  brasse  vig-oureusement  u 
le  mélange,  ii  l’aide  d’un  long  bflton.  En  opérant  ainsi,  k 
chaleur  qui  SC  dégage  est  plus  intense  ,  parce  qu’elle  résulte 
non-seulement  du  mélange  de  l’acide  avec  l’eau,  mais  aussi 
de  la  réaction  de  l’acide  et  du  phosphate;  réaction  qui  sera 
elle -même  d’autant  plus  énergique  que  la  chaleur  dégagée 
sera  plus  grande ,  et  c’est  précisément  un  des  motifs  qui  né¬ 
cessitent  de  faire  ce  mélange  très  promptement.  La  cohésion  n 
qui  résulte  de  la  nouvelle  combinaison  qui  sc  produit  oblige  a 
aussi-  à  accélérer  cette  décomposition.  Le  sulfate  de  chaux  a  ^  ^ 
comme  on  sait,  une  grande  aûinité  pour  l’eau  ;  il  se  solidifie  avec  a: 
elle  et  forme  des  masses  très  dures ,  qu’il  faut  s’empresser  de  dé-  iî*'' 
truii  e  ;  il  est  même  souvent  nécessaire  d’ajouter  un  peu  d’eau  l 


pour  diviser  ces  masses,  qui  plus  tard  refuseraient  de  se  délayer. 

11  est  convenable  de  faire  ce  mélange  dans  un  lieu  très  aéré, 
parce  que  le  carbonate  de  chaux  qui  existe  dans  les  os  en  assez 
forte  proportion,  produit  un  grand  dégagement  d’acide  carbo¬ 
nique,  et  que  ce  gaz  entraîne  probablement  quelque  autre  corps; 
car  la  vapeur  qui  s’élève  est  très  piquante  et  fort  incommode, 
lorsqu’on  agit  sur  une  certaine  quantité  et  dans  un  endroit  clos. 
On  ne  peut  guère  opérer  que  sur  100  livres  à  la  fois  ,  pour  que 
le  mélange  soit  bien  fait;  et  lorqu’on  en  a  besoin  d’une  plus 
grande  quantité  ,  il  est  préférable  de  faire  successivement  plu¬ 
sieurs  mélanges  de  100  livres  chaque.  On  laisse  ordinairement 
Tacitle  réagir  pendant  vingt-quatre  heures  environ ,  puis  on 
délaie  dans  une  certaine  quantité  d’eau  ;  et  il  est  bon,  quand  on 
Je  peut,  de  chauffer  le  mélange  ainsi  délayé  dans  une  chaudière 
en  plomb  (1)  ,  parce  que  cela  complète  pour  ainsi  dire  la  dé¬ 
position  du  phosphate  calcaire;  car  le  plus  ordinairement  ce  sel 
a  subi,  par  la  Calcination,  une  sorte  de  vitrification  qui  le  fait 
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(0  Ces  chaudièrob  sont  ordinairement  formées  par  une  simple  feuille  de 
plomb,  relevée  sur  ses  bords  comme  un  papier  a  biscuit* 
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résister  long-temps  à  l  action  ne  1  acide  sulfurique.  Toutefois, 
quand  on  a  recours  à  ce  moyen,  il  faut  avoir  bien  soin  de  chauffer 
avec  beaucoup  de  précaution,  et  de  faire  brasser  continuellement 
avec  une  espèce  de  rateaii  plein  ou  râble  en  bois,  parce  que 
les  portions  de  ce  magma  qui  touchent  au  fond  de  la  chaudière 
s’y  dessécheraient,  et  que  la  chaleur  ne  pouvant  plus  être  mo¬ 
dérée  par  le  liquide ,  le  plomb  fondrait.  Quand  on  voit  que 
le  précipité  insoluble  n’est  plus  grenu  ,  mais  au  contraire  flo¬ 
conneux  et  bien  homogène ,  alors  on  retire  tout  le  feu  ,  puis 
on  ajoute . encore  une  nouvelle  quantité  d’eau,  et  l’on  trans¬ 
vase  le  tout  dans  des  tonneaux  longs  et  étroits.  On  se  sert 
ordinairement ,  pour  cet  objet ,  de  petit  barils  à  huile ,  après 
les  avoir  toutefois  parfaitement  nettoyés.  On  laisse  en  repos  jus¬ 
qu’au  lendemain.  / 

Il  ne  résulte  pas,  comme  on  sait,  de  la  réaction  de  l’acide 

* 

sulfurique  sur  le  phosphate  calcaire  ,  du  sulfate  de  chaux  et  de 
l’acide  phosphorique ,  mais  bien  du  sulfate  et  du  phosphate 
acide  de  chaux  :  celui-ci  étant  soluble,  reste  dans  la  liqueur, 
tandis  que  le  sulfate  se  précipite.  Cependant  on  peut,  ainsi  que 
l’a  démontré  M.  Vauquelin,  obtenir  une  décomposition  com¬ 
plète  du  phosphate  calcaire,  en  forçant  la  proportion  de  l’acide 
sulfurique,  en  en  mettant,  par  exemple,  parties  égales;  mais, 
outre  l’inconvénient  que  produirait  la  présence  de  ce  grand 
excès  d’acide  sulfurique,  on  en  éprouve  un  autre  qui  résulte  de 
la  nature  même  de  l’acide  phosphorique,  c’est  que,  quand  il  est 
ainsi  séparé  de  tout  le  phosphate  calcaire ,  il  devient  impossible 
de  le  dessécher.  J’ai  tenu  pendant  deux  jours  consécutifs  un  mé¬ 
lange  d’acide  semblable  et  de  charbon,  sur  un  feu  capable  de  rou¬ 
gir  le  fond  de  la  chaudière,  sans  pouvoir  le  dessécher  complète¬ 
ment;  aussitôt  qu’on  l’enlevait  de  dessus  le  feu ,  il  s’humectait  à 
tel  point  qu’il  eût  été  très  diflicile  de  l’introduire  dans  la  cornue, 
et  y  eût-on  réussi ,  qu’on  eût  tombé  dans  un  inconvénient 
plus  grave  encore ,  celui  de  ne  pouvoir  chauffer  la  cornue 
sans  tuméfier  le  mélange,  c’est-à-dire  sans  en  rejeter  une 
partie  au  dehors ,  et  se  voir  obligé  de  démonter  l’appareil.  Je 
me  suis  trouvé  dans  la  nécessité  d’ajouter  un  sel  calcaire  au 


îfcBi 

,  «  * 

.  ‘'S} 


i. 


* 


128  PHOSPHORE; 

mélange  pour  en  obtenir  une  complète  dessiccation  par  la 
chaleur.  On  voit  donc  fju^il  y  a  plus  cl  avantage  ii  employer 
ntoins  tVacide  sulfurique  qu’il  n’en  est  nécessaire  pour  dé¬ 
terminer  l’entière  décomposition  du  phosphate  calcaire,  parce  k 
que  le  phosphate  acide  de  chaux  qui  en  résulte  est  plus  fa-  ^ 
cilc  à  gouverner  pour  le  reste  de  l’opération  ,  que  1  acide 
phosphori([ue  lui -même.  Cela  posé,  je  reviens  a  notre  les¬ 
sivage. 

En  supposant  qu’on  ait  divisé  le  tout  en  six  barils,  on  fera 
sur  chacun  d’eux  une  première  décantation  au  siphon,  c’est-à- 
dire  qu’on  enlèvera  tout  le  liquide  clair  pour  le  mettre  de  côté, 
puis  on  ajoutera  tle  l’eau  sur  les  deux  premiers  seulement,  et 
l’on  brassera  de  manière  à  bien  laver  le  dépôt  ;  ou  laissera  vingt- 
quatre  heures  en  repos,  après  quoi  on  décantera  de  nouveau, 
et  le  produit  de  la  décantation  sera  employé  au  lessivage  des 
deux  tonneaux  snhséqucns.  On  renouvellera  de  même  l’eau  sur 
les  deux  premiers  tonneaux,  puis  le  jour  suivant  ou  siphonera 
(l’abord  le  troisième  et  le  quatrième  loiineau,  dont  on  réunira  les 
produits  avec  le-prcmicr  lessivage  ;  on  passera  ensuite  aux  deux 
premiers,  et  le  liquide  qui  en  proviendra  sera  également  employé 
ail  lessivage  des  troisième  et  <]uatrièine  ;  et  comme  celui-ci  de¬ 
viendra  trop  faible ,  ou  s’en  servira  pour  le  cinquième  et  le 
sixième  tonneau,  Eiiün,  on  voit  que  le  but  de  celle  niaiiccuvre 
est,  comme  dans  tous  les  cas  analogues,  de  n’obtenir  que  des 
lessives  assez  concentrées,  et  par  conséquent,  d’avoir  moins* 
d’eau  à  évaporer.  Les  derniers  lavages  ,  cVsl-à-dirc  ceux  dont 
l’acidité  est  peu  prononcée  ,  sont  mis  de  côté  pour  une  autre 
opération. 

Quand  on  a  ainsi  réuni  tous  les  lavages,  on  procède  à  l’éva¬ 
poration,  qui  se  fait  ordinairement  dans  une  bassine  de  plomb, 
«luelquelois  aussi  dans  des  xases  de  cuivre,  qui  sont  peu  atta¬ 
qués  par  cet  acide,  et  (jui  jiermcltcut  d’aller  beaucoup  plus  vite, 
parce  qu’on  ne  craint  pas  de  les" fondre.  On  ajoute  dn  liquide  à 
mesure  que  réva[)oration  a  lieu,  et  l’on  suspend  quand  ou  a 
réduit  U  peu  prés  des  deux  tiers.  Il  est  même  bon  de  ne  pas  ^ 
laisser  r’cfroîdir  dans  les  vases  évaporatoires,  parce  que  le  siil- 
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latc  de  chaux  qui  sc  dépose  les  cuci-oûtc  tellemenl,  qu’il  est  très 
dilTicile  de  les  en  débarrasser  ,  et  que  c’est  là  la  cause  la  plus  or¬ 
dinaire  de  la  destruction  des  chaudières  dé  plomb ,  attendu  que 
celte  croflle  empêche  que  réqiiilibre  de  teiiipératurc  s’étalflissc 
entre  le  liquide  et  la  surface  métallique.  L’inconxénicnt  n’est  pas 
aussi  grave  pour  les  vases  de  cuivre;  il  y  a  même  quelque  avan’ 
tnge  à  ce  qu’ils  soient  recouverts  d’une  légère  couebe  de  sulfate  de 
chaux  parce  que  cola  les  préserve  de  l’action  de  l’acide.  Quoi  qu’il 
eu  soit,  on  laisse  refroidir  du  soir  au  lendemain,  on  décante,  ou 
l’on  jette  sur  une  toile ,  pour  séparer  le  sulfate  de  chaux;  on  lave 
le  dépôt  avec  une  petite  quantité  d’euu  froide,  puis  on  soumet 
de  nouveau  à  révaporation,  et  on  la  continue  jus(|u’à  ce  quele 

liquide  ail  acquis  la  consistance  de  miel  :  alors  on  pèse  le  pro- 

■ 

doit  qui  forme  ordinairement  les  IrcntC'trois  centièmes  des  os 
employés  ;  on  y  ajoute  un  quart  de  son  poids  de  charhon  en  pou¬ 
dre  fine,  on  mélange  bien  le  tout,  on  transvase  dans  une  bas¬ 
sine  en  fonte,  et  l’on  ebauffe  jusqu’à  dessication  complète.  Il  se 
dégage  avec  la  vapeur  d’eau  ,  dans  le  commencement,  beaucoup 
d’acide  sulfureux  provenant  de  la  réaction  de  l’excès  d’acidc  sul¬ 
furique  sur  ic  charbon,  puis  de  riiydrogène  sijlfuré.  Quand  le 
mélange  est  parfaitement  sec,  cl  qu’on  a  pu  faire  rougir  le  fond 
de  la  cliuudière  ,  on  serre  le  produit  dans  des  cj  iiclies  l)ien 
sèches  et  bien  liouchées ,  si  l’on  ne  jieut  monter  son  appareil 
îmmèdiatcmenl. 

1/ appareil  dont  on  sc  sert  pour  celle  opération  consiste  sim¬ 
plement  dans  une  cornue  en  grès  et  un  récipient  de  cnîvrc  d’une 
forme  particulière.  H  faut  bien  sc  donner  de  garde  de  prendre 

•  4 

une  cornue  au  hasard,  car  il  arrive  trop  fréqtiemracnt  qu’elles 
.  aient  de  petites  bulles  ou  gerçures  imperceptibles,  qui  cepen¬ 
dant  sulïlraicnt  pour  perdre  tout  le  produit,  H  est  donc  indispen¬ 
sable,  et  alors  même  (pi’on  n’apcrcevrait  rien  à  l’extérieur  de  la 
cornue,  de  s’assurer  si  elle  n’a  aucun  défaut,  et  pour  cela  on  la 
plonge  entièremctit  dans  l’eau,  saufl’ovîficc  du  col;  sur. lequel 
on  applique  la  Ijouche,  et  l’on  souffle  avec  le  plus  de  force  pos¬ 
sible.  Si  l’air  se  fait  jour,  et  qu’on  voie  l’eau  bouillonner  en 
quelque  point  de  .sa  surface,  on  peut  être  çertain  que  la  cornue 
AuBÉcé,  T.  Y.  9 
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a  des  défectuosités,  et  l’on  doit  la  mettre  au  rebut.  Dans  le  cas 
contraire,  on  peut  s’en  servir  en  toute  sûreté,  si  d’ailleurs  clic 
offre  l’aspect  d’un  grès  bien  cuit;  mais  il  faut,  avant  d’y  intro¬ 
duire  le  mélange ,  qu’elle  soit  recouverte  extérieurement  d’une 
couche  de  lut  terreux,  afin  de  la  rendre  moins  sensible  aux  va¬ 
riations  de  température.  Ce  lut  se  compose  ordinairement  d’argile 
jaune  ou  terre  à  four  criblée,  et  de  crollin  de  cheval;  quelques 
praticiens  y  ajoutent  de  la  diaux  éteinte  à  l’air  :  on  fait  du  tout 
une  pûte  assez  consistante,  qu’on  applique  à  la  main  par  por¬ 
tions  sur  la  surtaoe  de  la  cornue,  et  pour  pouvoir  manœuvrer 
plus  facilement  autour,  on  fiche  un  pieu  dans  le  sol ,  sous  un 
hangar  aéré,  et  on  introduit  le  haut  de  ce  pieu  dans  le  col  de  la 
cornue.  Tl  faut  avoir  soin  que  ce  lut  soit  étendu  également  par¬ 
tout;  car  on  prévoit  que  trop  l’empêcherait  de  chanHer,  et  que 
trop  peu  ne  la  garantirait  pas  suffisamment.  Pour  y  mieux  réus¬ 
sir,  on  a  un  petit  b.'Ston,  é  l’extrémité  duquel  est  implantée  une 
pointe  en  fer  d’environ  une  ligne  de  longueur,  et  l’on  pique 
celte  pointe  ça  et  là  dans  le  lut,  pour  en  reconnaître  les  iné¬ 
galités  d’épaisseur  et  les  corriger.  Lorsipte  la  quantité  de 
lut  nécessaire  est  appliquée,  on  passe  la  main  bien  mouillée 
sur  toute  la  surface,  afin  de  runir  parfaitement,  puis  on  la 
saupoudre  de  sable,  qu’on  projette  uniformément  avec  un  tamis. 
Un  aide  soulève  la  cornue  par  la  portion  du  col  qui  n’est  pas 
lutéc,  puis  il  la  retourne  sous  le  tamis  en  différens  sens,  et  quand 
toute  la  surface  est  également  revêtue  de  sable,  il  replace  la 
cornue  sur  son  pieu,  où  on  la  laisse  sécher.  De  temps  à  autre  on 
la  visite,  et  s’il  se  forme  quelques  fissures  dans  le  lut,  on  en 
rapproche  les  bords  en  les  frappant  légèrement  à  l’aide  d’une 
petite  balte  eu  bois.  On  lutte  ordinairement  un  grand  nombre 
de  cornues  à  la  fois;  et  comme  la  dessiccation  est  beaucoup 
plus  prompte  eu  été,  c’est  cette  époque  qu’on  choisit  depréfé- 
féiencc  pour  celte  manipulation  accessoire. 

En  supposant  toutes  choses  bien  disposées  comme  nous  l’a¬ 
vons  indiqué,  il  ne  s’agit  plus  que  de  procéder  à  l’opération  dé¬ 
finitive;  cepemiant,  il  est  essentiel  de  faire  observer  que  le  choix 
du  foui'neau  et  môme  du  récipient  dépendront  de  la  capacité  de 
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la  cornue,  c’es-à-<îire  de  la  quantité  sur  laquelle  on  voudra  opé¬ 
rer.  Ainsi  lorsqu’il  n’est  question  que.  d’une  opération  de 

cours,  par  exemple,  les  fourneaux  à  réverbéré  ordinaires 

%  * 

suflisent ,  et  un  récipient  en  verre  est  préférable  ù  celui  de 
cuivre ,  parce  que  les  spectateurs  peuvent  facilement  suivre 
tous  les  progrès  de  ropération-  S’il  s’agît,  au  contraire,  d’une 
préparation  en  grand ,  comme  alors  on  se  trouve  dans  la  néces- 
•  site  d’apporter  toute  l’économie  possible,  on  est  contraint  d’avoir 
recours  à  un  fourneau  dont  la  construction  permet  d’employer 
un  combustible  ù  meilleur  marclié  que  le  charbon  dè  bois  ;  et , 
sous  ce  point  de  vue ,  c’est  celui  dit  à  atandier  qui  convient  le 
mieux,  nou-sculcment  parce  que  la  chaleur  dégagée  y  est  mise 
plus  àproût,  mais  encore  parce  que  les  cornues  n’y  sont  expo- 
sées  qu’é  un  feu  de  flamme,  dont  la  continuité  permet  d’élever 
davantage  la  température.  On  peut  aussi  varier  la  forme  de  ce 
genre  de  fourneau ,  suivant  le  nombre  de  cornues  qu’on  veut 
chauffer  à  la  fois. 

Dans  le  premier  cas,  c’est-à-dire  pour  une  opération  de  cours, 
on  ne  saurait  mieux  faire  que  d’adopter  l’appareil  qui  a  été  décrit 
par  M.  Bagct,  dans  le  T.  LXXIII  des  Annales  de  Chimie,  et  qui 
consiste  (  PI.  22  des  Arts  chimiques^  fig,  1.  )  en  un  fourneau  or¬ 
dinaire  ABCD,  mais  construit  en  briques,  et  dans  l’intérieur  du- 

1 

quel  sont  disposées,  à  une  hauteur  et  ù  des  distances  convenables 
trois  briques  taillées  qui  font  saillie  et  forment  une  espèce  de  tre- 
pied  destiné  à  servir  de  support  à  la  cornue.  Ce  fourneau  est  ter¬ 
miné  par  un  dôme  en  terre  cuite  E,  dans  lequel  on  a  ménagé  une 
ouverture  bouchée  par  le  tampon  mobile  F,  aûn  de  pouvoir  exa¬ 
miner  de  temps  à  autre  s’il  n’est  survenu  aucun  accident  à  la 
cornue.  On  ajoute  au  dôme  4  ou  5  pieds  de  tuyaux  en  tôle,  qui 
servent  à  allonger  la  clieminée  et  à  donner  plus'de  tirage.  On  re¬ 
couvre  une  grande  partie  du  dôme  avec  un  mortier  de  terre 
franche,  afin  d’occasionner  une  moindre  déperdition  de  chaleur. 
Lorsque  la  cornue  est  placée,  qu’elle  est  recouverte  du  dôme,  et 
qu’on  a  luté  exactement  le  passage  du  col,  on  y  adapte  une  al¬ 
longe  en  cuivre  G ,  qui  traverse  en  II  le  bouchon  du  bocal  ï,  et 
plonge  de  quelques  lignes  dans  l’eau,  dont  le  niveau  est  en  IR. 

9.. 
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ün  lute  fort  exactement  la  jointure  Je  rallonge  et  du  col  de  la 
cornue  avec  du  lut  gras,  (ju’on  recouvre  ensuite  avec  des  ban¬ 
delettes  imprégnées  de  cliaiix  et  de  Idanc  d’œuf.  On  adapte  à  ce 
même  bouchon  HI!  une  tige  en  fci-  L,  recour!)ée  en  forme  de  T 
à  son  extrémité  M,  de  manière  à  pouvoir  être  introduite  de  temps 
en  temps  dans  l’allonge  en  cuivre,  et  en  délaclier  le  phosphore 
(}ui  s’y  serait  figé.  Sans  celle  précaution  ,  l’allonge  ne  tarderait 
point  à  s’obstruer,  et  les  gaz  se  feraîcnt  jour  au  travers  desliits,  où 
viemirait  aussi  Jvrûler  le  piiosphore.  Beux  Inhes  sont  encore 
adaptés  ou  bouchon  de  Hége  :  l’iin  N ,  de  C  à  7  lignes  de  dia¬ 
mètre  et  2  pieds 7  de  haut,  fpn  ne  plonge  pas  dans  le  liquide,  et 
(Uil  est  destiné  à  conduire  les  gaz  jusqu’à  la  flamme  d’une  lampe  O 
(lui  se  trouve  située  à  l’orifice  de  ce  tube,  pour  les  brûler  à  me¬ 
sure  qu’ils  SC  dégagent.  Un  fil  de  fer  P  tourné  en  spirale  à  son  ex¬ 
trémité,  sert  à  débouclier  ce  tube  Iors<[u’il  est  obstrué.  L’autre 
lube  n'a  que  k  ou  5  pouces  de  hauteur  ;  ou  bouche  l’orifice  su¬ 
périeur  avec  un  bouchon  de  liège.  Ce  tube  sert  à  décanter  l’eau 
du  récipient  au  moyen  d’un  siphon,  ou  à  en  iiili'oduirc  de  nou¬ 
velle  quand  cela  est  nécessaire.  M.  Baget  recommande  de  placer 
le  fth'ipienl  on  verre  dans  une  cuvette  en  faïence  R,  afin  de  pou- 
Aoir  rafraîchir  à  volonté. 

Le  fourneau  à  alandicret  à  une  .«cule  cornue  se  compose  d’un 
massif  en  maçonnerie  AA  ,  A'A'  (ftg.  2),  sur  lequel  e.st  élevée  une 
parliü  circulaire  ABCD,  constriiilccn  briques  cintrées,  destinées 
à  recevoir  la  cornue  K.  Le,  foyer,  au  lien  d’etre  placé  inunédia- 
triuenl  au-dessous  de  la  cornue,  est  situé  à  une  certaine  dislanceF. 
et  la  flamme  parcourt  le  canal  liorizontal  ou  oblique  Gl),  pour 
venir  circuler  dans  l’espace  vide  autour  de  la  cornue  ,  et  s’cchap- 
pej-  par  le  dôme  H  ,  qui  est  fait  en  terre  cuite  ,  et  qui  ne  se  super- 
jiose  (jue  quand  la  cornue  e<t  en  place.  On  subsliltie  au  récipient 
fj'agîle  de  M.  lîagct,  celui  en  cuivre  II  de  Pelletier  père.  Ce  ré— 

*  *  1  *9 

cjpient,  j)caucoup  plus  commode  pour  des  opérations  <le  fabrique, 
se  compose  d’un  seau  en  cuivre  ,  portant  à  sa  partie  inférieure 
une.  douille  disposée  en  col  de  cigne,  et  qui  vient  recevoir 
le  col  de  la  cornue  au  moyen  d’une  pelîte  allonge  M  également 
e-a  tuIvjT,  qui  détaebée  à  dessein,  parce  que.  recçvaat  les 
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vapeurs  les  plus  cliaiiiles ,  elle  s^allèrc  rueilemeut,  et  qu’ou  est 
o)>ligé  (le  la  renouveler  après  quelques  opérations.  Si  Ton  sup¬ 
primait  cette  allonge,  et  qu’on  adaptât  le  récipient  immédiate¬ 
ment  à  la  cornue,  on  serait  oblige  d’y  taire  faire  fréquemment 
(les  réparations,  ce  qui  deviendrait  beaucoup  plus  dispendieux. 
La  partie  inférieure  du  récipient  est  destinée  à  recevoir  de  l’ean 
qui  doit  condenser  le  phosphore  ;  mais  il  faut  avoir  soin  q^^^ 
le  liquide  ne  dépasse  que  de  fort  peu  le  point  extrême  L  :  il  n’cti 
faut  précisément  que  la  quantité  nécessaire  pour  intercepter  le 
contact  de  Tair  extérieur;  si  l’on  en  mettait  d’avantage,  on  exer¬ 
cerait  inutilement  une  pression  nuisible  sur  les  gaz  qui  se  dé¬ 
gagent,  et  l’on  s’exposerait  à  les  voir  se  faire  jour  par  les  luts. 
Ce  même  récipient  porte  en  N  une  très  petite  douille  qui  sert  â 
donner  issue  au  gaz  de  rintéricur,  et  i  laquelle  on  peut  adapter 

un  tube  O  si  l’on  veut  les  recueillir  ;  mais  ordinairement  on  les 

*  • 

laisse  libres-  Une  autre  ouverture  assez  large  pour  y  passer  le  bra.*» 

est  placée  en  P,  et  maintenue  bouchée  pendant  le  cours  de  l’ope- 

* 

ration,  au  moyen  du  couvercle  Q.  On  peut  placer  ce  récipient 

dans  un  baquet,  afin  dc'pouvoir  le  maintenir  dans  l’eau  fraîche; 

mais  cela  n’est  pas  indispensable.  Il  y  a  même,  quand  ou  est 

bien  habitué  à  conduire  celte  opération,  quelque  avantage  à  ne 

le  P  as  faire;  ainsi,  par  exemple,  en  ayant  soin  au  contraire  d’y 

entretenir  l’eau  à  un  certain  degré  de  chaleur,  on  court  beaucoup 

« 

moins  de  risque  de  voir  obstruer  en  L  l’extrémité  du  col  de  cigne, 
parce  que  le  phosphore  n’y  est  pas  immédiatement  figé  et  qu’il 
s’écoule  plus  avant. 

-Comme  on  est  obligé,  pour  cet  appareil  d’une  plus  grande 
capacité,  de  soutenir  plus  long -temps  la  chaleur  et  de  l’clever  à 
un  plus  haut  degré,  il  est  nécessaire  de  consolider  les  luts  au¬ 
tant  que  possible;  ainsi,  au  Heu  de  se  contenter  d’appliquer  aux 
jointures  de  la  cornue  du  lut  gras  et  des  bandelettes  de  linge 
imprégnées  de  chaux  et  de  blanc  d’œuf,  ou  couvre  le  tout  avec  des 
bandes  de  vessie  mouillée  qu’on  assujettît  à  l’aide  de  petite  ficelle 
qu’on  croise  en  différens  sens,  puis  on  ajoute  encore  une  large 
bande  de  loilc  plus  forte,  sur  laquelle  on  a  étendu  une  couche 
un  peu  épaisse  de  phttre  gâché  clair.  On  assujettit  égaleimmt 
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cette  bande  avec  une  ficelle  plus  forte;  enfin j  on  couvre  le  linge 
Jui-mênie  avec  du  plâtre.  Du  reste,  on  prend  toutes  les  autres 
précautions  déjà  indiquées. 

Le  fourneau  à  deux  cornues  est  construit  sur  un  tout  autre 
plan;  c’est  un  parallélépipède  allongé  AA  A  A  (fig.  3  ),  dans  lequel 
est  établie  vers  le  milieu  de  son  élévation  une  rainure  en  briqiics 
BB  (fig.  4)  de  4  pouces  6  lignes  de  largeur  et  2  pieds  3  lignes 
de  hauteur,  qui  communique  avec  la  partie  supérieure  du  foyer 
et  qui  sert  à  introduire  la  flamme  dans  toute  la  capacité  C,C,C, 
où  SC  trouvent  placées  les  cornues.  Cette  capacité,  qui  s’élève 
d’abord  carrément  sur  la  sole  du  fourneau  dont  les  dimensions 
sont  ordinairement  de  1  pied  4  pouces  de  largeur  sur  2  pieds  9 
pouces  de  longueur,  est  ensuite  disposée  en  voûte  sur  l’un  des 
côtés  du  fourneau,  ù  partir  des  deux  tiers  de  son  élévation ,  et  de 
manière  à  venir  recouvrir  les  cornues,  du  moins  en  grande  partie. 
Cette  voûte,  dont  le  sommet  est  distant  de  1  pied  5  pouces  de  la 
sole  du  fourneau  dans  le  point  le  plus  élevé,  est  close  à  chaque 
extrémité  D,D'  du  fourneau  (ûg.  S);  mais  on  laisse  dans  le  mi¬ 
lieu  un  espace  vide  EE,  et  suffisant  pour  introduire  les  cornues 
et  pouvoir  les  espacer  convenablement.  Lorsque  les  cornues  sont 
placées,  on  ferme  te  fourneau  au  moyen  de  quelques  briques  et 
d’un  peu  de  mortier  de  terre  franche,  puis  on  achève  de  monter 
l’appareil  comme  précédemment. 

Si  l’on  veut  mener  quatre  cornues  à  ta  fois,  on  établit  un 
deuxième  fourneau  semblable  sur  le  revers  du  premier,  comme 
le  représente  la  fig.  3,  mais  de  manière  é  ce  que  chacun  d’eux  ait 
son  foyer  séparé  et  puisse  s’arrêter  indépendamment  de  l’autre, 
parce  que  si  l’une  des  cornues  éprouve  quelque  accident,  cela 
n’empêche  pas  de  continuer  les  deux  autres,  et  que  si  l’on  n’avait 
qu  un  foyer  commun,  il  faudrait  les  arrêter  toutes  les  quatre. 

Quel  que  soit  l’appareil  qu’on  ait  adopté,  les  précautions  à 
prendre  pour  le  diriger  sont  toujours  les  mêmes;  et  la  première 
de  toutes,  c’est  d’acclimater  bien  graduellement  les  cornues  à  une 
température  élevée,  parce  que  le  grès  est  d’une  pâte  si  serrée  et 
si  peu  conductrice,  qu’une  chaleur  un  peu  brusquée  en  détermi¬ 
nerait  infainiblcment  la  rupture.  On  commence  donc  par  mettre 
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dans  le  foyer  quelques  charbons  allumés,  et  iiioins  encore  dans 
le  fourneau  ordinaire  que  dans  celui  alandicr,  parce  que  le 
foyer  y  est  plus  rapproché  de  la  cornue.  Pendant  toute  la  pre¬ 
mière  heure,  on  se  contente  de  soutenir  celle  douce  tempéra¬ 
ture,  pour  donner  le  temps  à  la  chaleur  de  pénétrer  uniformé¬ 
ment  dans  toute  la  masse  du  vase;  })uîs  on  raccroît  insensiblement 
en  augmentant  un  peu  chaque  quart-d’lieure  la  masse  de  com¬ 
bustible;  et  plus  on  va  ensuite,  plus  ou  rapproche  les  intervalles, 
en  faisant  toujours  en  sorte  que  chaque  nouvelle  charge  de 
combustible  ne  dépasse  que  de  fort  peu  la  précédente.  Après 
trois  ou  quatre  heures  de  chaleur  progressive  bien  conduite,  on 
commence  à  recueillir  du  gaz  acide  carbonique  et  du  gaz  sulfu¬ 
reux  qui  se  dégagent  eu  d’autant  plus  grande  abondance ,  que  le 
mélange  aura  été  moins  chaufl’é  dans  la  bassine  de  fonte  ;  puis 
l’acide  carbonique  est  accompagné  de  gaz  hydrogène  sulfuré ,  et 
enfin  de  gaz  hydrogène  phosphore  qui  ne  doit  plus  cesser  qu’avec 
l’opération.  C’est  même  le  dégagement  de  ce  gaz  qui  doit  servir 
de  régulateur  pour  la  direction  du  feu.  On  reconnaît  qu’il  est  au 
degréconvenable,  lorsqu’il  se  dégage  à  peu  près  deux  bulles  par 
seconde.  Si  le  dégagement  du  gaz  est  interrompu,  cela  ne  peut 
provenir  que  d’une  température  trop  basse,  ou  de  ce  que  la 
cornue  est  fendue;  et  il  n’y  a  pas  d’autre  moyen  pour  s’en  assurer 
que  de  remonter  peu  à  peu  le  feu  ;  et  si,  lorsqu’il  a  atteint  sort 
maximuin,  il  ne  se  manifeste  aucun  dégagement,  c’est  un  signe 
certain  qu^’il  s’est  formé  quclijucs  tissures  et  qu’il  est  inutile  de 
poursuivre.  L’unique  difficulté  de  celte  opération,  comme  de 
toutes  celles  du  même  genre,  gît  dans  la  régularité  presque  rna- 
cliinale  de  la  conduite  du  feu.  Il  faut,  une  fois  qu’il  est  élevé  à 
son  point  l’y  riïaintenir  par  une  addition  constante,  à  intervalles 
égaux,  de  combustible  en  même  proportion.  La  moindre  négli¬ 
gence,  sous  ce  rapport,  est  nécessairement  suivie  de  quelques 
désordres  dans  l’opération.  Ainsi,  l’ouvrier  qui  en  est  chargé  ne 
doit  avoir  rien  autre  chose  à  soigner  ;  il  est  meme  nécessaire 
qu  i!  ait  à  Sa  portée  une  provision  suffisante  de  charbon  de  terre 
de  bois  débité  en  petite  billettes;  et  comme  il  est  essentiel 
que  ce  bois  soit  très  sec,  afin  qn’il  ne  refroidisse  pas  le  foitrncatï 
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quand  on  le  projette  dans  le  foyer,  il  faut  que  Pouvricr  ait  l’at- 
teution  d’en  mcllre  toujours  à  séclicr  sur  le  dessus  du  fourneau , 
et  d’employer  à  mesure  du  liesoîn  le  plus  anciennement  place. 

3*1  n  s’y  prenant  de  cette  fanon,  le  bois  s'ctillammc  dans  l’instant 
même  oi’i  il  est  projeté,  el  alors  la  flamme  n’éprouve  aucune 
intermittence. 

11  se  peut  aussi  que  le  ralenlissemcnt  ou  riiiterriiptîon  du  dé¬ 
gagement  de  gaz  soit  dft  à  Polistructioii  de  l’allonge  ou  du  col  di^ 
ciguë,  et  dans  ee  cas  il  faut  nécessairement  dégorger.  Pour  l’ap¬ 
pareil  de  M.  lîaget,  il  suffit  de  donner  un  mouvement  de  va-ct- 
vient  à  la  tige  de  fer  L,  fig.  1;  mais  pour  le  récipient  de  Pelletier, 
cela  exige  d’autres  précaufioiis.  et  comme  il  y  a  quelques  risques, 
il  est  bon,  pour  plus  de  sfircîé,  d’être  deux.  On  commence  par 
boucher  la  petite  tubulure  N  (  fîg.  4  ) j  puis  l’aide  environne,  d’iiue 
toiic  mouillée  et  souple,  rouverlure  P  qu’il  embrasse  de  ses  deux 
mains,  tandis  que  l’opérateur,  ayant  la  main  droite  armée  d’une 
petite  lame  de  l)ois  eu  forme  de  spatule,  et  le  bras  entièrement 
nu,  soulève  doucement  de  la  main  gauche  le  couvercle  Q  pour 
introduire  son  bras  droit  dams  le  récipient,  et  aussitôt  l’aide  com¬ 
prime  légèrement  de  scs  deux  mains  la  toile  mouillée  sur  le  bras, 
et  de  manière  à  ne  point  laisser  tle  passage  à  l’air.  Lorsque  l’ou;: 
vrier  a  détaché  tout  le  phosphore  qui  s’était  figé  à  l’entrée  du  col, 
il  profite  de  l’ofxasion  pour  ramasser  et  pétrir  les  masses  spon¬ 
gieuses  de  pbospliurc  un  peu  oxidé  qui  surnagent  ù  la  surface  du 
liquide,  et  qui,  devenues  plus  pesantes  par  ce  moyen,  tombent 
an  fond.  L’opérateur  se  retire  sans  faire  aucun  mouvement  briiS' 
que,  mais  assez  vivement,  tandis  que  l’aide  maintient  toujours 
la  toile  mouillée,  puis  il  replace  le  couvercle,  débouche  la  douille, 
cl  SC  lave  le  bras  avec  beaucoup  de  soin  en  le  frottant  avec  un  peu 
de  terre  à  four  eu  IjouilUe,  pour  bicui  enlever  toutes  les  parcelles' 
de  phosphore  qui  auraient  pu  sc  fixer  sur  la  peau.  Lorsque  cette 
opération  du  dégagement  est  faite  avec  prudence,  elle  n’oiTre  au- 

_  f 

cun  danger;  mais  la  moindre  étourderie  peut  donner  lieu  à  des 
accidents  pins  ou  moins  graves ,  surtout  lorsque  le  feu  a  été  bien 
soutenu  el  que  l’eau  du  récipient  est  un  peu  chaude;  car  alors  si 
on  Udsse  introduire  de  l’air,  les  gaz  contenus  dans  le  récipient 
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s’cnflamiment  et  brûlent  plus  ou  moins  fortement  le  bras  de  Tou- 
vrier;  et  si  celui-ci,  effrayû  par  la  détonation,  n’a  pas  la  présence 
d’esprit  de  boucher  aussitôt  l’ouverture  P,  alors  le  phosphore 
spongieux  qui  surnage  s’enflamme,  cchaufte  l’eau,  volatilise  le 
phosphore,  et  peut  enfin  produire  un  incendie  sérieux.  Il  con¬ 
vient  donc  de  ne  réitérer  cette  manoeuvre  que  le  moins  possible, 
et  de  ne  la  laisser  pratiquer  que  par  ceux  qui  en  ont  l’habitude. 

.  I» 

On  s  aperçoit  que  1  opération  tire  vers  sa  fin  lorsque  les  bulles 
SC  ralentissent  de  plus  en  plus,  bien  que  le  feu  soit  toujours  éga¬ 
lement  soutenu;  et  enfin  tout  dégagement  cesse  lorsque  l’opé¬ 
ration  est  entièrement  terminée.  Sa  durée  est  ordinairement  de 
vingt-quatre  à  trente  heures,  quelquefois  davantage  si  le  feu  n’a 
pas  été  bien  soigné.  Quand  on  juge  que  tout  est  fini,  on  colle  des 
bandes  de  papiers  sur  toutes  les  jointures  du  récipient,  cl  l’on 
bouche  les  issues  du  fourneau,  puis  on  laisse  ainsi  refroidir 
jusqu’au  lendemain. 

La  théorie  de  cetlc  opération  est  si  simple,  qup  nous  ne  croyons 
pas  nécessaire  d’y  insister  beaucoup.  II  est  clair  que  le  résultat 
définitif  dépend  de  l’action  désoxigénantc  dn  charbon  sur  l’acide 
phospboriquc,  et  que  si  ces*  dgux  corps  étaient  employés  dans 
leur  état  de  pureté,  ôn  ne  recueillerai  fiç  gaz.  acide  carbo- 

J  ‘  *  t 

nique  ou  oxide  de  carbone,  et  du  phosphore;,  mais  comme  le 
charbon  qu’on  emploie  renferme  beaucoup  d’hj’drogciie  ,  ét 
que  le  mélange  contient  de  l’acide  sulfurique,  de  là  provien¬ 
nent  les  hydrogènes  sulfuré,  carboné,  et  phosplioré  qui' se  déga¬ 
gent  successivement.  ^ 

Pour  procéder  à  la  purification  du  phosphore,  on  commence' 
par  vider  les  récipiens  dans  une  terrine  en  grès  ;  on  passe  de 
l'cau  à  plusieurs  reprises  dans  chacun  d’eux.  On  réunit  et  l’on 
malaxe  un  peu  toutes  les  petites  masses  de  phosphore  qui 
surnagent,  puis  on  lave  le  produit  en  faisant  arriver  un  filet 
d’eau  dans  la  terrine.  On  agite  légèrement  avec  la  main,  et 
l’on  continue  cette  irrigation  jusqu’à  ce  que  l’eau  de  la  terrine 
devienne  parfaitement  claire  :  alors  on  laisse  déposer  ;  on  dé¬ 
cante  la  majeure  partie  de  l’eau,  puis  on  distribue  le  phos- 
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phore  dans  des  nouels  de  peau  de  chamois ,  et  de  maaiére  à 
mettre  dans  chacun  d’eux  un  peu  du  plus  brut ,  pui‘ce  que  seul 
sa  fusion  serait  plus  diiTtcilc,  et  il  offrirait  trop  de  résistance  à  la 
pression. 

Pour  faire  ces  nouets  de  pliospliore,  ou  a  une  terrine  pleine 
d’eau;  ou  étale  sur  la  surface  du  liquide  une  peau  de  chamois 
qu’on  a  bien  eu  soin  de  vérifier  préalablement,  pour  s’assurer 
si  elle  n’a  aucun  défaut  ;  car  le  plus  petit  trou  pourrait  occa¬ 
sionner  de  graves  accidetis,  parce  qu’au  moment  de  la  pression 
le  phosphore  jaillirait  par  ces  ouvertures  avec  trop  d’abondance 
et  pourrait  être  projeté  au  dehors.  Quand  on  a  mis  sur  la  peau 
une  quantité  sullisante  pour  faire  un  nouet,  tout  au  plus  de  la 
grosseur  des  deux  poitigs,  alors  on  réunit  dans  la  main  gauche 
tous  les  bords  de  la  peau  et  toujours  eu  maintenant  le  phosphore 
dans  i’eau  ,  puis  de  la  main  droite  on  ramasse  dans  le  plus  petit* 
espace  possible tous  les  morceaux  de  phosphore;  et  quand  on 
les  tient  ainsi  bien  serrés,  un  aide,  muni. d’une  grosse  ficelle  dite 
fouet f  vient  passer  un  nœud  coulant  le  plus  près  que  faire  se 
peut  de  la  masse  du  phosphore,  et  en  évitant  bien  soigneuse¬ 
ment  qu'il  n’en  reste  aucun  fra  gment  de  pris  sous  le  nœud,  car 
il  en  lésnUeruit  énime  ’*^üs  mêmes  iiiconvéniens  qu’un  trou 
dans  la  peau.  L’aide  l’extrémité  de  sa  ficelle  à  une  clef 

déporté,  ouarun  inncau  fiché  dans  le  mur;  puis  l’opérateur, 
qui  tient  a^ors  le  iiouet  hors  de  l’eau,  la  tend  fortement  et  l’cn- 
roule  sur 'le  iiouet  en  tirant  toujours  la  corde  é  lui.  Quand  U  a 
fait  ainsi,  quatre  ou  cinq  tours  bien  serrés,  il  arrête  sa  corde 
eu  réunissant  les  deux  extrémités  et  faisant  un  double  noeud, 
et  pour  que  ce  nœud  soit  plus  solide,  chacun  des  deux  opéra¬ 
teurs  enroule  une  extrémité  de  la  corde  sur  le  milieu  d’un  petit 
bâtonnet,  qu’il  saisit  de,  ses  deux  mains,  et  tire  vigoureusement  à 
lui  en  sens  opposé  <]e  son  collaborateur.  Ce  premier  nœud  étant 
arrêté,  on  retourne  le  nouet,  ou  eu  fait  un  deuxième  sur  le 
côté  opjiosé;  puis,  d’une  part,  on  noue  ensemble  les  deux  ex¬ 
trémités  de  la  corde  à  deux  pouces  de  longueur  environ ,  pour  eu 
faire  une  boucle,  et  de  l’autre,  à  raide  d’un  couteau  bien  Iran- 
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chant,  on  coupe  la  peau  à  quelques  lignes  au-dessus  du  dernier 
tour  de  corde.  Aussitôt  que  le  nouet  est  achevé,  on  le  replonge 
dans  l’eau. 

Lorsqu’on  a  ainsi  distribué  tout  sou  phosphore  dans  des  nouets 
on  fait  chauffer  de  l’eau  dans  une  bassine  de  cuivre,  ou  mieux 
d’argent;  on  passe  par  les  boucles  quatre  ou  cinq  nouets  sur  un 
bâton,  et  l’on  pose  le  bâton  sur  les  bords  de  la  bassine,  et  de 
manière  à  ce  que  les  nouets  plongent  entièrement  dans  l’eau. 
Quand  la  température  est  élevée  à  environ  60",  on  relient  un 
nouet  dans  le  milieu  de  la  bassine,  et  roii  range  les  autres  sur  le 
côté;  puis  l’opérateur,  armé  d’une  presse  en  bois,  formée  de 
deux  simples  plancbcs  ou  douves  qui  sont  étroitement  liées  à 
leur  extrémité  la  plus  large  au  moyeu  de  charnières  en  corde, 
et  qui  sont  évidées  au  côté  opposé  pour  faire  poignée,  l’opera¬ 
teur,  dis-je  j  muni  de  cet  instrument,  saisit  le  nouet  sous  l’eau 
et  le  comprime  par  degrés.  De  temps  a  autre,  il  ouvre  sa  presse 
et  l’aide  change  le  nouet  de  place,  aOn  de  pouvoir  le  comprimer 
dans  tous  les  sens;  quand  il  ne  oti  plus  rien,  on  passe  à  un 
autre;  et  ainsi  successivemetit;  puis  on  les  reprend  deux  à  deux 
ou  trois  à  trois,  pour  déterminei;uue  compression  plus  forte  et 
obtenir  les  dernières  portions.  ,  ’ 

Moulage  du  phosphore.  On  a  proposé  plusîcuî^  méthodes  difTé-» 
rentes  pour  exécuter  cette  opération;  mais  la  adoptée  dans 
les  fabriques,  comme  étant  la  plus  expéditive  <  r  -‘  J'ius  com¬ 
mode,  est  celle  que  nous  allons  décrire.  On  comrxv"^'^ 
faire  choix  d’une  douzaine  de  tubes  en  verre  do  2  pf  '^^ 
pieds  7  de  longueur  et  du  diamètre  qu’on  veut  dontier'su  phos¬ 
phore.  Ce  choix,  qui  est  des  plus  csventiels,  consiste  en  ce  qu’ih 
soient  bien  droits,  sans  bulles,  stries  ni  défauts  intérieurs,  ei 
surtout  à  ce  qu’ils  soient  légèrement  coniques,  c’est-â-dire  que 
l’une  des  extrémités  ait  son  diamètre  sensiblement  plus  grand 
que  1  autre.  Cela  fait,  on  dispose  un  fourneau  près  d’une  table , 
et  de  l’autre  côté  du  fourneau  l’on  place  un  bain-marie  d’alambic 
rempli  d’eau,  et  qui  soit  à  peu  près  de  la  hauteur  des  tubes.  On 
met  sur  le  fourneau  une  bassine  sans  anses,  contenant  le  phos¬ 
phore  et  de  l’eau;  on  chauffe;  on  range  les  tubes  sur  la  tabla 
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près  tic  la  hasshic,  et  de  iiiaiiicre  à  cc  f[uctous  le»  grands  dia- 
mèlres  soient  du  mOmc  cote.  Quanti  le  pîiosplioio  est  bien  li~ 
qiiéfiéct  que  la  température  de  l’eau  n’est  pas  assez  élevée  pour 
que  la  main  ne  puisse  la  supporter,  on  prend  un  tube  que  l’on 
plonge  dans  l  eau  par  son  pins  grand  diamètre  j  par  I  autie  ex¬ 
trémité,  on  aspire  avec  labouebe,  et  à  deux  ou  trois  reprises 
diflereiitcs.  de  Teau  dans  Se  tube,  alin  de  l’échaulter  et  d’éviter 
par  là  que  le  phosphore  se  lige  aussitôt  son  entrée,  ce  qui  pro¬ 
duit  le  très  grave  incoiivéïiicut  d’avoir  des  cylindres  creux  de 
phosphore.  Je  dis  grave,  parce  que' les  fabricans  de  briquets 
phosplioriqucs ,  qui  sont  aujourd’liui  les  grands  consommateurs 
de  ce  produit,  renfoncent  dans  les  petits  flacons  en  plomb  au 
moyen  d’un  mandrin  en  fer,  et  quand  le  cylindre  est  creux,  le 
mandrin  s’introduit  brusquement  dans  l’intérieur,  et  que  le  frot¬ 
tement  qui  en  résulte  détermine  l’inflammation,  et  par  suite 
d’autres  accidens.  La  précaution  indiquée  étant  prise  ,  on  plonge 
le  tube,  qu’on  tient  de  la  main  droite,  dans  le  phosphore;  puis 
on  aspire  doucement,  et  jusqu’à  ce  que  l’eau  soit  près  d’entrer 
dans  la  bouelie,  alors  on  applique  le  bout  de  la  langue  sur  l’ori¬ 
fice  du  tube,  alin  que  le  phosphore  ne  puisse  ni  monter  ni  des¬ 
cendre.  On  Mjulève-jinsi  le  tubi?,  et  aussitôt  qu’il  est  hors  du 
phospliore  on  p-v7i;e  l’index  de  la  main  gauche  sur  l’orifice  infé¬ 
rieur  du  tube  (it  oii  le  sort  de  la  houebe,  puis  on  l’enlève  de 
la  bassinc^^^'yf  plonge  immédiatement  dans  le  vase  plein 

d’eau  friidc  en  ayant  soin  de  ne  retirer  l’index  gauche  que 
qùand  oiiarcsse^iti  une  petite  secousse  qui  se  produit  dans  le  tube 
lorsque  le  pnosphorc  se  fige.  Si  le  tube  est  bien  choisi,  le  cylindre 
de  phosphore  doit  tomber  aussitôt  ([u’on  a  retiré  l’index.  Si  la  dif¬ 
férence  de  diamètre  est  assez  peu  sensible  pour  que  le  phosphore 
ne  SC  détache  pas  de  lui-même,  alors  il  faut  en  aider  la  sortie  en  in¬ 
troduisant  par  l’extrémité  supérieure  un  petit  mandrin  en  fer  qui 
le  pousse  devant  lui.  Quelquefois,  on  est  obligé  de  saisir  le 
bnton  de  phosphore,  quand  il  est  déjà  un  peu  sorti,  pour  en 
achever  rcxlraction.  Si  le  tube  de  verre  a  quelques  renflemens 
dans  son  intérieur,  alors  on  éprouve  trop  de  difficultés  pour  la 
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sortie  du  bâton  de  phosphore,  et  il  faut  nécessairement  mettre  ce 
tube  au  rebut,  parce  qu’en  continuant  de  s’en  servir  on  finirait 
par  éprouver  quelques  accidens.  On  opère  ainsi  successivement 
jusqu’à  ce  que  tout  le  phosphore  soit  moulé.  En  général,  cette 
manipulation  doit  être  faite  dans  un  lieu  tranquille  et  où  rien  ne 
puisse  détourner  l’attention  de  l’opéralcvir,  car  les  moindres  dis¬ 
tractions  lui  coûtent  quelquefois  bien  cher  ;  il 'peut  ou  aspirer  du 
phosphore  dans  la  bouche ,  ou  se  mouler  du  phosphore  sur  la 
main  gauche ,  s’il  n’y  a  pas  assez  de  feu  sous  la  bassine  et  que  la 
main  soit  elle-même  un  peu  froide,  ou  bien  encore  accrocher 
l’index  et  laisser  échapper  le  phospliorc  du  tube,  eu  passant  de 
la  bassine  dans  le  bain-marie,  etc.  Je  cite  ces  accidens  parce  que 
je  les  ai  vus  arriver. 

J..orsqu’on  a  terminé  le  moulage,  il  ne  s’agit  plus  que  de  cou¬ 
per,  ù  l’aide  de  ciseaux,  les  Itâtuns  de  phosphore  de  la  longueur 
voulue,  pour  qu’ils  puissent  tenir  dans  les  flacons  où  6n  veut  les 
déposer. 

On  a  prétendu  que  le  phosphore  se  conservait  mieux  dans  de 

l’eau  distillée  bouillie,  que  dans  de  l’eau  aérée.  Je  ne  me  suis 

# 

aperçu  d’aucune  différence  sous  ce  rapport;  avec  le  temps,  le 
j>liosphoi‘C  SC  recouvre  d’une  pellicule  blanche  et  mat  te  dansi’unc 
tîomme  dans  l’autre.  . 

Le  meilleur  moyen  d’expédier  le  phosphore  est  de  le  mettre 
avec  de  l’eau  dans  des  flacons  forts  et  bien  bouchés  à  l’émeri  ; 

J,  r 

puis  d’etil’crnicr  ces  flacons  individuellement  clans  des  étuis  de 
fer-blanc  avec  ciuelques  garnitures  en  papier  de  soie,  et  de  sou¬ 
der  la  jointure  du  couvercle  avec  l’étui.  On  évite  par  ce  moyen 
les  accidens  qui  pourraicitt  résulter  de  la  rupture dn  flacon,  parce 
qne,  dans  ce  cas,  l’ean  ne  pourrait  que  se  répandre  dans  l’étuî 
de  fer-blane,  et  continuerait  d’envelopper  assez  le  phosphore 
pour  qu’il  ne  puisse  brûler.  U. 

PHOSPilL’llES.  Cond)inaisons  (hi  phosphore  avec  un  métal, 
un  oxide,  ou  un  corps  simple  non  mélallifjtic.  Ces  combinaisons 
sont  très  nomhreuses;  mais  clics  sont  encore  assez  peu  connues, 
et  aucune  d’entre  elle  n’a  fait  l’objet  spécial  d’une  application  aux 
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Arts.  Nous  ne  pensons  donc  pas  qu’il  puisse  être  utile  d’en  tracèr 
ici  riiistoirc  complète ,  et  nous  nous  bornerons  ù  quelques  mots 

de  généralité.  ' 

Le  pliosplioi’c,  comme  le  soufre,  le  cblore,  etc.,  paraît  sus-  - 

ccptible  de  SC  combiner  aux  autres  corps  en  plusieurs  proportions. 

Ai  nsi,  de  même  qu’on  a  des  proto  et  des  deitio  sulfures,  on  a  des  ? 
proto  et  des  c/euio  phospbures.  On  conçoit  qu’un  produit  aussi 
volatil,  aussi  combustible  que  le  phosphore,  ne  doit  pas  s’unir 
avec  une  égale  facilité  ù  tous  les  corps  qui  ont  de  l’affinité  pour 
lui,  parce  qu’il  en  est  dans  le  nombre  dont  la  combinaison  ne 
peut  s’opérer  qu’à  une  température  de  beaucoup  supérieure  à 
celle  où  il  se  volatilise  ou  se  brûle  ;  de  là  la  nécessité  d’avoir  re¬ 
cours  à  difiérens  procédés  pour  produire  ces  combinaisons.  Ainsi, 
tantôt  elles  peuvent  se  faire  directement  et  à  la  température  ordi¬ 
naire,  en  mettant  en  contact  les  deux  élémens  qui  doivent  s’unir, 
comme  cela  se  pratique  pour  les  phospbures  de  chlore,  d’iodé,  etc., 
dont  l’affinité  pour  le  phosphore  est  si  considérable,  que  la  cha¬ 
leur  développée  va  jusqu’à  déteiminer  l’inflammation;  tantôt, 
lorsque  la  tendance  à  la  combinaison  est  moins  prononcée,  il 
faut  liquéfier  ces  corps  par  avance,  et  c’est  ce  qu’on  fait  pour  l’é¬ 
tain  et  quelques  métaux  très  fusibles.  Quand  ils  sont  fondus,  on 
y  introduit,  à  l’aide  d’une  pince,  le  phosphore  par  petits  frag- 
mens,  qu’on  a  eu  soin  d’enfermer  préalablement  dans  du  papier, 
afin  d’éviter  que  le  phosphore  s’enflamme  avant  d’avoir  eu  le 
contact  du  métal.  Il  est  bon  de  jeter  un  peu  de  résine  dans  le 
creuset,  pour  en  prévenir  l’oxidation. 

Un  autre  procédé  consiste  à  mélanger  le  métal  pulvérisé  avec 
de  l’acide  phosphorique  vitreux  et  du  charbon,  puis  à  cliauÛer 
vigoureusement  dans  un  creuset  de  Hesse.  L’acide  phosphorique 
est  décomposé  par  le  charbon ,  et  à  mesure  que  le  phosphore  est 
mis  à  nu,  il  se  combine  au  métal  ;  le  phosphure  qui  en  résulte 
entre  en  fusion ,  et  forme  un  culot  qui  occupe  la  partie  iuférieure 
du  creuset.  Mais  on  conçoit  qvie  cc  procédé  ne  peut  s’appliquer 
qu  aux  métaux  dont  les  phospbures  ne  sont  pas  susceptibles  d’etre 
décomposés  ù  une  température  élevée. 

On  peut  aussi  obtenir  des  phospbures  en  mélangeant  certains 
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phosphates  métalliques  avec  une  quantité  sulfisante  de  charbon 
très  divisé,  et  soumettant  le  tout  à  une  forte  calcination.  Le  char¬ 
bon  réagit  tout  à  la  fois  et  sur  l’oxide  métallique,  quand  il  est 
susceptible  de  se  réduire ,  et  sur  l’acide  phospborique.  De  celte 
double  désoxidation  résulte  du  pliospLore  et  un  métal  qui  s’u¬ 
nissent  pour  former  un  pIiospliuiT. 

L’hydrogène  phosjdioré  oflVc  encore  un  moyen  de  combiner 
le  phosphore  à  certains  métaux,  et  principalement  à  ceux  dont  les 
oxides  sont  de  facile  réduction.  Ainsi,  en  faisant  passer  de  l’hy¬ 
drogène  phosphore  dans  une  solution  d’un  sel  d’or,  l’hydiogène 
s  unit  à  l’oxigène  de  l’oxide  pour  former  de  l’eau,  qui  reste  dans 
la  liqueur:  le  phosphore  s’unit  à  l’or  métallique,  et  forme  un  pré¬ 
cipité  brun-noiratrc ,  qui  n’est  autre  que  du  phosplmre  d’or. 

■■ 

On  pourrait  aussi  appliquer  le  même  moyen  à  la  préparation 
de  quelques  pliospimrcs  des  métaux  dont  les  oxides  passent  pour 
être  irréductibles;  mais  alors  il  faudrait  changer  le  mode  d’opé¬ 
rer  et  supprimer  l’intervention  de  l’eau.  Cependant  on  n’a  point 
recouis  à  ce  procédé,  parce  que,  d’une  part,  l’hydrogène  phos¬ 
phore  s’obtient  assez  dilhcilement,  et  qn’il  exige  lui-même  la 
préparation  préalable  d’un  phosplmre,  et  que  de  l’autre,  on  peut 
facilement  arriver  au  même  résultat  en  faisant  agir  directement 
le  pliosphore  sur  ces  sortes  d'oxides.  On  prend  un  tube  en  verre 
un  peu  épais  et  bouché  par  l’une  de  ses  extrémités,  on  introduit 
dans  le  fond  quelques  fragmens  de  phosphore  bien  essuyés,  puis 
on  recouvre  le  phosphore  avec  l’oxîde  qu’on  veut  convertir  en 
pbospburc;  on  place  ensuite  ce  tube  horizontalement  sur  une 
grille  en  fil  de  fer,  et  de  manière  à  laisser  dépasser  toute  la  por¬ 
tion  du  tube  qui  contient  le  phosphore;  on  environne  peu  à  peu 
le  tube  de  charbons  ardens,  en  ayant  soin  de  commencer  par 
l’extrémité  opposée,  et  quand  le  tube  est  rouge,  ou  chauffe  gra¬ 
duellement  le  phosphore;  celui-ci  se  volatilise,  sa  vapeur  passe 
au  travers  de  l’oxide,  en  opère  la  réduction  plus  ou  moins  com¬ 
plète,  et  SC  combine  avec  le  produit  qui  en  résulte.  C’c.st  ainsi 
qu’on  prépare  le  pho-Sphure  de  chaux,  qui  est  à  peu  près  le  seul 
dont  on  fasse  quelque  usage.  On  reconnaît  que  le  phosphure  de 


444  PIED. 

cliaux  est  aussi  saturé  que  possible,  quand  il  est  d’une  coaleui 
roiig-e-brun  foncé,  et  que  la  teinte  est  uniforme  jusqu’au  centre 
des  l'ragmens.  On  atteint  d’autant  plus  facilement  ec  résultat,  que 
la  cbaux  aura  été  employée  en  morceaux  plus  petits;  mais  il  est 
essentiel  qu’elle  ne  soit  pas  en  poudre  ténue,  parce  qu’elle  pré¬ 
sente  alors  trop  d’obstacle  au  passage  de  la  Tapeur  du  pïiospliore, 
et  qu’elle  est  souveiit  projetée  en  deliorsdu  tube.  Pour  éviter  cet 
inconvénient,  on  concasse  de  la  cbaux  vive  dans  un  mortier,  on 
la  passe  dans  un  tamis  fin  ,  pour  en  ôter  la  poudre  la  plus  snl)- 
lilc,  puis  on  passe  de  nouveau  dans  un  tamis  idus  clair,  et  l’on 
obtient  ainsi  de  la  chaux  granulée  de  grosseur  ïmiforme,  et  qui 
est  telle  qu’il  convient  de  l’employer. 

M.  Dulong  a  recours  à  un  moyen  semblable  pour  faij;c quelques 
phnsphures  métalliques;  il  remplace  la  chaux  par  le  métal  pul¬ 
vérisé,  ou  mieux  encore  granulé;  il  le  fait  chaiilTer;  mais  pour 
que  ce  métal  ne  )>uisse  s’oxîder  pendant  son  élévation  de  tempé’ 
rature,  il  y  entretient,  au  moyen  d’un  appareil  convenable,  nu 
courant  de  gaï.  hydrogène  sec,  puis  quand  il  jnge  la  chaleur  asse/, 
intense,  alors  il  fait  arriver  la  vapeur  de  pliospliore,  et  il  obtient 
ainsi  directement  la  combinaison  (ju’il  veut  produire. 

Knlln,  lîcrtluer  a  proposé  comme  un  bon  procédé  pour 
obtenir  certains  pliosphiires,  de  faire  un  mélange  de  It)  parties 
pliospliate  de  chaux  (os  calcinés),  5  de  sable  quarlzcux,  et 
.5  do  carI)onaSe  de  soude,  ou  mieux,  10  do  phosphate  de  cliaux, 
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h  ([uartz  et  5.  do  liorax,  jujis  d’ajouter  à  100  parties  de  ce  mé¬ 
lange  .‘ÎO  à  40  parties  d’oxide  métallique,  et  de  chauffer  le  tout 
dans  un  creuset  lu-asqué,  on  dans  un  creuset  ordinaire,  mais  en 
ajoutant  encoi’c  de  lu  poudre  de  charbon  dans  la  proportion 
d  environ  10  pour  100  du  pliospliate  de  chaux  employé.  Le  char¬ 
bon  sérail  sans  action  sur  le  phosphate  calcaire,  sans  la  }>résence 
de  la  silice  ;  mais  rafiinité  (jui  existe  entre  ecs  oxides  terreux 
détermine  rélimination  d’une  certaine  quantité  d’acide  phospho- 
u'ique,  qui  s  uhit  alors  la  réaction  du  charlxm,  se  transforme  en 
phosphore  et  s’unit  au  métal.  Pi. 

PILD  DE  ROI,  C’est  une  niesiircdc  longueur  anciennement 
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PIET^RK-POXCE. 
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usitée,  formée  rie  12  pouces,  (i  pieds  conposent  la  toise.  Le 
[  i)ied  est  à  peu  près  le  tiers  du  mètre,  ou  .1  décimètres  7  ;  plus 
'  exactement 

^  1  pied  =  0,24859  décimètres,  le  mètre  ^  5^'*  Or’''’ll''',29G, 

|F '•  Pied  (i^insU'umenl.  Les  grapiioinètrcs ,  niveaux,  planchct- 
rtes,  etc-,  sont  portés  par  un  pied  dont  la  forme  varie  selon  Ta- 
sage  qu’on  veut  faire  de  rinstrument. 

■  La  pl.  A,  fig.  "j  et  !a  pl.  24,  fig-  U,  représentent  différentes 
formes  qu’on  donne  aux  pieds.  L'n  fût,  qui  est  cylindrique  en 
P:  liaut  pour  recevoir  fa  douille  de  rinstrument,  se  termine  en  bas 
par  un  prisme  triangulaire  ou  une  pyramide  tronquée;  les  trois 
branches  du  pied  viennent  s’y  articuler.  Chaque  branche  est  un 
hilton  droit,  dont  le  bout  inférieur  porte  une  pointe  en  fer,  qu’on 
fiche  dans  le  sol  quand  on  se  sert  de  rinstrument.  Le  Iiout  su¬ 
périeur  est  aplati  sur  une  face,  suivant  laquelle  il  s’applique  sur’ 
une  des  faces  du  prisme  dont  on  a  parlé.  Là,  le  bâton  est  arrête 
par  une  forte  vis  de  pression,  dont  l’écrou  a  deux  oreilles  pour 
le  tourner  facilement.  On  peut  écarter  les  trois  branches  à  vo¬ 
lonté,  pour  se  prêter  aux  dispositions  du  sol.  Lorsqu’on  ne  fait 
pas  usage  de  l’instrument,  les  trois  lultons  peuvent  être  rappro¬ 
chés  en  un  seul  faisceau,  qu’on  lie  avec  une  ficelle,  ou  dont  on 
serre  les  branches  l’imc  contre  l’autre,  en  les  faisant  entrer  de 
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force  dans  un  anneau  plat  en  ciiivTC. 

PIEUUE-EOTh’CI'’.  Cette  pierre  formée  de  silice,  d’alumine, 
d’oxide  de  fer,  d’une  petite  quantité  de  potasse,  de  soude  et  quel¬ 
quefois  de  magnésie,  est  légère,  spongieuse,  rude  ou  toucher, 
se  casse  facilement  et  néanmoins  elle  est  assez  dure  pour  rayer 
le  verre  et  les  métaux.  Elle  est  ordinaîrciucnt  d’un  blanc-grisâtre; 
mais  on  en  rencontre  de  couleur  l)leuâtre,  verdâtre ,  rougeâtre,' 
brunâtre,  etc.  Les  acides  n’ont  pas  sensiblement  d’action  sur  la 
pierre-ponce.  Sa  dureté  étant  assez  grande  pour  la  rendre  ca¬ 
pable  de  mordre  sur  le  bois,  l’ivoire,  le  marbre  et  les  métaux, 
on  en  fait  usage  pour  polir  ces  oljjets,  ainsi  que  pour  unir,  au 
TVioyen  d’un  léger  frottement,  la  surface  de  substances  organi¬ 
ques,  telles  que  la  peau,  le  parclicinin,  etc.  Kéduiteen  poudre 
plus  ou  moins  fine,  elle  entre  dans  le  mélange  des  poudres  deiiti- 
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U6  PIERRE  A  FUSIL. 

l’rices,  et  remplace  avantageusement  la  pouzzolane  avec  la  chaux, 
dans  la  composition  des  cimens  hydrauliques. 

Les  ponces  se  rencontrent  dans  plusieurs  pays,  en  Italie,  aux 
environs  d’Andernach,  sur  les  bords  du  Rhin,  àTénériffe,  en 
Islande,  dans  l’Auvergne,  etc.  ;  c’est  principalement  das  les  îles 
de  Lipari  et  do  Vulcano,  faisant  partie  Jn  petit  archipel  dont  elles 
tirent  leur  nom,  qu’on  les  trouve  en  abondance,  et  que  l’on  re¬ 
cueille  la  pins  grande  partie  de  celles  qui  sont  répandues  dans  le 
commerce.  P...ze, 


riERUE  A  FUSIL.  On  nomme  ainsi  la  pierre  siliceuse  taillée 
en  biseau,  attachée  ibrlcment  au  chien  des  fusils  et  des  pistolets, 
et  destinée  à  produire ,  par  son  choc  sur  la  batterie ,  des  étincelles 
qui  enflamment  l’amorce  contenue  dans  le  bassinet. 

Le  silex  pyromaque  est  celui  que  l’on  préfère  pour  la  fabrica¬ 
tion  de  ces  pierres.  Ce  silex  gît  dans  des  pierres  calcaires,  des 
marnes  et  des  craies  solides  plus  ou  moins  fines,  sous  forme  de 
masses  globulaires,  du  poids  de  1  à  iû  kilogrammes,  figurant  des 
bancs  horizontaux.  Toutes  ne  sont  pas  également  propres  à  être 
taillées.  On  recherche  surtout  les  blocs  qui  ont  de  la  couenne,  ou 
qui  sont  recouverts  d’une  croûte  blanche  plus  ou  moins  épaisse, 
qui  parait  être  de  la  silice  désagrégée  et  mêlée  d’un  dixième  de 
craie. 


Les  analyses  suivantes,  de  M.Vauquelin,  indiquent  les  élémens 
du  silex  pyromaque  dans  ces  divers  états. 
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PIEUX,  PILOTIS,  PILOTS. 

PIEUX,  PILOTIS,  PILOTS.  [Jrts  mécaniqaet.)  Des  pièces 
de  bois  dur  sont  terminées  en  pointe  et  quelquefois  ferrées  aux 
deux  bouts  ,  et  i!  s’agit  de  les  enfoncer  en  terre.  Dans  les  cas  or¬ 
dinaires  ,  ou  se  contente  de  frapper  sur  la  télé  du  pieu  à  grands 
coups  de  masses  :  mais  lorsqu’il  est  nécessaire  d’enfoncer  des 
pilots  d’une  certaine  grosseur,  il  faut  avoir  recours  à  des  ma¬ 
chines  ;  la  plus  ordinairement  employée  porte  le  nom  de  Soskette 
(  Voy.  ce  mot). 

Après  avoir  sondé  le  fond  où  Ton  veut  travailler,  pour  en  re-  *“ 
connaître  la  nature,  on  sait  quelle  est  la  constitution  des  bancs 
dont  il  est  formé  dans  toute  la  profondeur  de  la  fiche.  On  propor¬ 
tionne  la  force  du  pilot  et  celle  du  7iio{tion  ù  la  résistance  qu’on 
doit  vaincre;  le  frottement  exercé  à  la  surface,  lorsque  le  pilot 
est  entré  à  15  ou  16  pieds,  rend  inutiles  tous  les  efforts,  et  la 
percussion  d’un  mouton  de  3  à  400  kilogrammes  est  impuissante 
pour  le  faire  entrer  d’avantage.  On  dit  alors  que  le  piloiest  enfoncé 
d  refus. 

On  élève  d’abord  le  pieu  avec  des  poulies  attachées  aux  mon- 
tans  de  la  sonnette;  des  hommes  portés  par  l’échafaud  de  l’ap¬ 
pareil  dressent  le  pieu  et  le  garottent  apres  les  moiitans ,  en  le 
disposant  verticalement  :  on  fait  ensuite  agir  le  mouton.  Quand 
on  doit  planter  une  suite  de  pUols,  comme  lorsqu’on  veut  fon¬ 
der  une  écluse,  il  faut  toujours  commencer  par  ceux  du  centre, 
et  s’avancer  graduellement  vers  la  circonférence,  parce  que  les 
pieux,  en  s’enfonçant,  refoulent  la  terre  autour  d’eux,  et  rendent 
plus  didicilc  l’opération  qui  suit.  Il  faut  faire  cheminer  la  son¬ 
nette,  pour  la  porter  de  lieu  en  lieu,  au-dessus  des  endroits 
qu’on  veut  battre. 

Souvent  on  veut  arracher  des  pieux  déjà  implantés  en  terre.  A 
cet  effet,  on  perce  honriïontalement  la  tête  du  pilot,  qu’on  a 
préalablement  dégagée,  à  1  pied  environ  du  haut.  On  entre  dans 
ce  trou  une  broche  de  fer,  sur  laquelle  l’effort  de  traction  doit 
s’exercer  à  l’aide  d’une  machine. 

On  a  imaginé  divers  appareils  propres  à  arracher  les  pieux  : 
nous  décrirons  les  plus  usités. 
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PILE  GALVANIQUE. 

Un  écrou  horizontal  est  relenu  dans  des  collets  portés  par  un 
échafaud;  cet  écrou  peut  tourner  dans  ccs  collets,  mais  non  pas 
Tuonler  ou  descendre.  De.'ï  leviers  fpn  arment  cette  pièce  servent 
à  lui  donner  le  mouvement  de  rotation.  Lue  vis  verticale  est  en- 
fîagée  ilans  l’écrou;  .‘^011  liotil  inférieur  est  ferré  et  armé  d’une 
eliaîtic  ou  d’une  corde,  dont  ou  embrasse  le  pilot  au-dessous  de  la 
liroche.  Le  mouvement  de  rotation  imprimé  à  l’écroîi  fixé  dan.s  les 
collets  force  la  vis  »le  monter  :  cette  vis,  en  tirant  la  chaîne,  soulèvi*. 
le  pieu  et  l'arrache  de  terre.  La  seule  difficulté  est  d’asseoir  la  ina- 
chirie  sur  une  base  assez  solide  pour  résister  à  l’effet  de  traction , 
et  d’empf'clier  les  câbles  et  la  vis  de  se  rompre. 

Quelquefois  ou  établit  nue  >loeixF.  au-dessus  du  püol  ;  la  corde 
«pli  serre  la  tête  du  pieu  est  passée  dans  la  moullc,  et  on  la  tire  de 
haut  en  Itos,  soit  à  bu'ce  de  bras,  soit  à  l’aidt*  d’iiti  cabestan 
ailapté  au  bas  des  monlans  qui  soulienncut  la  moufle, 

La  fl  g-.  8,  j>l.  27,  représente  une  des  machines  les  plus  eu  usage 
pour  arracher  les  pieux.  ZQJ  est  un  madrier  ayant  eu  K  un  point 
d’appui  sur  lequel  il  peut  basculer  dans  une  encoche  K.  Les  bras 
de  ce  levier  sont,  par  exemple.  <;K  :=  1.  JvL  ^  8.  D’abord  le 
madrier  est  à  peu  près  horizontal  sur  le  sol  ;  on  enlève  l’extrémité 
|j  avec  des  cordes  passées  sur  un  ti’euil  P  ;  puis,  lorsque  le  bout 
G  c.st  arrivé  au  point  le  plus  bas,  on  l’attaclic  à  la  tête  du  pieu 
avec  des  cordes  :  bien  entendu  que  le  madrier  e.st  garni  des  ferre- 
uiens  nécessaires  à  la  manœuvre,  AIoi'S  on  lâcbe  le  ti'cuil,  et  l’on 
ahaudoniic  le  madrier  à  sou  propre  poids,  qui,  exerçant  .'ia  force 
an  centre  de  gravité  de  la  longueur  Kli,  agit  puissamment  sur  le 
pilot.  Des  manœuvres  montés  sur  le  bout  L  aident  l’elfet  par  leur 
poitls  et  par  des  secousses  cadencées.  Ou  peut  même  se  servir 
encore  du  treuil  pour  opérer  une  traction.  Kii, 

PIGNON,  [.'iris  mèrtutiqnrs.'j  Petite  mue  ilenlée,  moïitce  sur 
le  même  axe  ([tdiinc  auli'c  plus  grande  avec  laquelle  elle  est  so¬ 
lidaire.  En  faisant  engrener  un  pignon  avec  une  antre  roue  dentée 
bu  ebange  la  vilcsse  <;t  le  sens  de  la  rotation.  J^'oy.  Nombue  de 
nrxTS  et  Houes  uestées.  Fr. 

PILE  G.M.VAMQI  F.  (^Arts  Ou  a  reconnu  que 

dé--  qu’un  UKircean  de  ziiu'  en  louche  un  de  ruivre.  à  l’instant  les 


riLK  G.Aj.  vanîot:i:.  I4t? 

ÉLECTRICITÉS  naturellement  combinées  dans  ces  métaux  se  sé¬ 
parent  ;  la  vitrée  se  porte  sur  le  zinc,  la  résineuse  sur  le  cuivre. 
Mais,  d’une  part,  l’intensité  électri([ue  est  très  faible,  et  de 
raiitre,  CCS  fiuides  se  dissipent  par  les  conducteurs  fjui  les  font 
conimuin(|uer  avec  le  sol,  et  il  ne  se  manifeste  aucun  phénomène 
sensible.  Mais  sî  l’on  saisit  deux  distpies,  l’un  de  zinc,  l’autre  de 
cuivre,  avec  des  manches  isolaiis,  le  conducteur  manifestera 
bientôt  rélcctricilé  développée  par  le  simple  conlact. 

On  doit  donc  regarder  une  pièce  de  métal  formée  de  zinc  et 
de  cuivre,  comme  lute  petite  macliiuc  électrique  eu  action  per- 
manento  :  le  contact  des  deux  métaux  reproduit  à  cliaque  instant 
le  fluide  élcctnquc  qu’on  en  enlève.  Tous  les  corps  ne  sont  pas 
également  propres  à  mettre  en  évidence  cet  elfet;  les  uns  sont 
moins  bons  conducteurs,  les  autres  exercent  une  force  éleetro- 

'  t 

motrice  moins  active  :  ce  sont  tes  métaux  qui  se  prêtent  le  mieux 
à  l’expéricncc.  Le  zinc  et  le  cuivre  sont  préférés  dans  la  conijm- 
sitiou  des  appareils  galvaniques,  parce  que  ces  métaux  ont  peu 
de  valeur,  et  développent  une  puissance  assez  énergique. 

Justpi’iei,  réleclrieité  développée  par  le  contact  du  zinc  avec 
le  cuivre  est  si  faible,  qu’on  la  peut  à  peine  apercevoir,  mais 
en  multipliant  les  pièces  bî-métalliqucs,  on  peut  accroître  la 
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tension  électrique.  On  soude  à  l’étain  un  disque  de  zinc  sur  nu 
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disque  de  cuivre,  et  ce  système  est  appelé  une  paire.  On  empile 
CCS  paires  les  unes  sur  les  autres,  en  les  séparant  par  des  ron¬ 
delles  humides  de  carton  ou  de  drap  ;  on  fait  en  sorte  que  tous 
les  disques  aient  le  zinc  tourné  du  même  côté,  soit  en  bas,  soit 
en  haut  ;  cet  assemblage  est  ce  qu’on  appelle  la  pî/e  de  Volta.  On 
maintient  les  disques  par  quatre  tubes  de  verre  verticaux,  qui 
s’oppo.scnt  au  renversement,  lorsqu’on  expérimente. 

Les  deux  extrémités  d’une  pile  s’appellent  les  pôles. 

Ces  piles  <lcolon7ic  ont  l’inconvénient  que  les  rondelles  conduc¬ 
trices  sont  pressées  par  le  poids  des  disques  supérieurs,  ce  qui 
fait  sortir  Tcan  dont  elles  sont  mouillées.  Cctlc  eau  établit  au 
dehors  de  la  colonne  une  comunmicaliou  qui  nuit  aux  effets. 
D’ailleurs,  les  rondelles  se  dessèchent,  et  la  pile  cesse  de  fonc¬ 
tionner,  On  y  a  donc  renoncé. 


^50  ■  PILE  GALVANIQUE. 

Maïs  on  peut  disposer  la  colonne  horizontalement  ;  et  comme 
‘il  est  alors  difficile  de  mainlenir  les  jtlaqiie.s  serrées  et  verlicoles, 
on  change  T  appareil  eu  une  pile  d  auges.  Dans  une  boîte  allon¬ 
gée,  on  fixe  paraltélement  des  plaques  hi-niétalliques  zinc  et 
cuivre,  en  forme  de  diaphragmes,  qui  partagent  la  boîte  en 
cases  étroites.  On  soude  ces  plaques  aux  parois  arec  de  la  résine, 
afin  que  ces  auges  ni  les  plaques  n’aient^aucune  communication 
entre  elles;  enfin,  on  emplit  ces  auges  du  liquide  conducteur, 
qui  est  de  l’eau  salée  ou  animée  par  de  l’acide  sulfurique  ou 
nitrique  :  on  emploie  aussi  l’hydrochlorate  de  soude  ou  d’am¬ 
moniaque. 

Comme  la  condition  essentielle  d’une  pile  est  que  les  plaques 
bi-métalliques  zinc  et  cuivre  soient  sépaKces  par  un  conducteur, 
et  que  ces  plaques,  ni  ces  conducteurs,  ne  communiquent  pas  en¬ 
semble  ni  avec  le  sol,  îl  est  clair  que  la  pile  à  auges  remplit  celte 
condition,  et  qu’elle  n’est  qu’une  pile  à  colonne  renversée  hori¬ 
zontalement,  dont  les  rondelles  sont  remplacées  par  un  liquide. 
On  a  soin  d’essuyer  les  bords  supérieurs  des  auges,  pour  dé¬ 
truire  toute  communication.  La  résine  qui  cimente  les  disques  et 
tapisse  les  parois  de  la  boîte  isole  complètement  le  liquide  et  les 
métaux. 

La  pile  à  auges,  imaginée  par  Accum,  et,  scion  d'autres,  par 
V’ollaston,  est  la  plus  usitée  de  toutes.  Des  vases  de  verre  (fi g,  2, 
pi.  SI)  sont  disposés  en  ligne  sur  un  plateau  que  deux  montans 
de  bois  terminent.  Une  barre  horizontale  porte  des  plaques  bi¬ 
métalliques  c,  c,  c.„  ,  dont  nous  donnerons  la  construction  ci- 
après.  La  barre  horizontale  porte  sur  les  bouts  des  montans , 
lorsque  la  pile  est  dans  l’inaction ,  parce  que  les  plaques  sont 
élevées  au-dessus  des  vases.  Pour  la  faire  fonctionner,  on  enlève 
cette  barre  et  on  la  pose  sur  deux  cncocbcs  pratiquées  au  côté 
des  supports;  alors  les  plaques  sont  baignées  dans  le  liquide  con¬ 
ducteur  ,  dont  on  a  rempli  les  vases  en  partie,  et  les  électricités 
se  développent. 

Chaque  plaque  cest  construite  double,  partie  zinc,  partie  cuivre, 
ces  métaux  n  ayant  entre  eux  aucune  communication  ;  mais  le 
cuivre  d  une  plaque  c  va  joindre  ,  près  de  la  barre,  le  zinc  de  la 
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plaqur  suivante.  La  Rg.  .’>  représente  la  disposition  des  parties. 
Une  lame  ;/>ade  zinc  j  assez  épaisse,  e.st'coudéc  en  t  (fig.  4),  él 
soudée  à  une  lame  de  cuivre  erff  doublement  coudée,  comme  on 
le  voit  dans  la  figure,  La  portion  de  cuivre  est  mince,  et  de  lon¬ 
gueur  ]jîus  grande, que  celle  de  zinc,  pour  sufifîrc  au  développe¬ 
ment  que  cette  forme  exige.  On  fait  entrer  le  zinc  de  la  paire 
suivante  dans  le  coude  ede  de  cuivre  ;  mais  pour  éviter  le  contact, 
on  sépare  ces  deux  lames  par  un  peu  déciment  :  c’estee  qu’on  voit 
indiqué  dans  la  fig.  4.  Les  coudés  inférieurs  sont  percés  de  petits 
trous  pour  laisser  égoutter  te  liquide,  quand  on  retire  les  plaques 
de  la  liqueur.  Souvent,  au  lieu  de  mastic,  ou  maintient  le  zinc 
en  faisant  entrer  son  extrémité  z  dans  une  rainure  pratiquée  à  un 
petit  morceau  de  bois  ou  de  houchon, 

La  barre  établit,  il  est  vrai,  une  communication  entre  toutes 
les  plaques  J  mais  comme  le  bois  est  peu  conducteur,  reffet  n’est 
pas  sensiblement  affaibli. 

Toutes  ces  piles  sont  terminées  à  chacun  de  leurs  pôles  par  un 
fil  de  j)latine,  qui  sert  de  conducteur  au  fluide  développé,  afin 
de  le  diriger  au  lieu  où  Ton  veut  expérimenter.’ 

Oomine  le  liquide  conducteur  est  un  agent  de  destrtiction ,  on 
à  essayé  de  s’en  passer;  c’est  ce  qui  a  fait  imaginer  Ifes  piles  sè¬ 
ches  ;  celle  de  /.ambonî  présente  le  plus  d’avantages. 

On  argente,  ou  l’on  étame  des  feuilles  de  papier  d’un  côté; 
l’autre  face  est  reconverle  de  poudre  d’oxide  'dé  manganèse;  on 
place  ces  leuilleë  Tune  sur  l’autre,  dé  manière  ù  faire  toucher 
l’oxide  à  l’étamage;  enfin  on  taille,  dans  ces  feuilles  empilées, 
des  disques  avec  un  emporte-pièce.  On  v'oît  qu'e  ebaeuh  de  ces 
disques  est  composé  de  deux  métaux,  et  que  le  papier  tient  lieu 
de  conducteur.  Cinq  ô  six  cents  dé  ces  disques,  réunis  en  cylin¬ 
dre  ,  qu’on  liabille  de  soufre  fondu  ou  de  résine,  forment  une 
pile  sèche.  On  peut  même  réunir,  par  des  conducteurs  métalli¬ 
ques,  plusieurs  de  ces  cylindres,  et  former  un  chapelet  de  plu¬ 
sieurs  milliers  de  disques ,  qui  développent  une  tension  électri¬ 
que  commune. 

« 

Nous  'ne  traitons  ici  dé  la  pile  galvani'qué  que  pour  expliquer 
éé  qui  sc  rapporté  à  l’àrt  de  la  consti'uiVé  et  dê  l’empïoÿer,  màifc 
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nous  (levons  ajouter,  sur  les  effets  qu’elle  produit  ,  des  détails  qui 
peuvent  jeter  de  la  lumière  sur  cette  théorie. 

Ces  effets  sont  de  deux  sortes,  les  nus  physi(iuca,  les  autres 
chimiques.  Les  premiers  sont  d’autant  plus  énergiques  que  la 
tension  électrique  de  la  pile  est  plus  forte,  c’est-à-dire  ques  le 
nombre  des  plaques  est  plus  grand.  Ainsi,  un  produit  les  attrac- 
tioiis'et  répulsions ,  ou  donne  à  une  chaîne  de  personnes  la  com¬ 
motion  électrique,  on  charge  nue  hoiileillc  de  Lcydc,  précisé¬ 
ment  comme  avec  une  machine  électrique  ;  enfin,  on  fait  avec 
la  pile  toutes  les  expériences  d’électricité  qu’un  présente  dans 
les  cours.  îl  faut,  pour  que  la  püe  exerce  une  action  prononcée, 
que  ses  flisqucs  soient  nomln’cux,  et  que  la  conduclihîlilé  soit 
bien  établie.  Les  effets  dus  à  la  seule  tension  lie  dépendent  pas 
de  l’étendue  des  plaques  ,  mais  de  leur  nombre. 

Lorsqu’on  saisît  <les  deux  maius  les  fils  des  pôles  d’une  pile, 
de  manière  à  établir  la  coinmuniealiou  entre  eux,  on  éprouve 
dans  les  bras  un  sentiment  de  douleur  et  d’irritation  nerveuse, 
causée  jiar  le  passage  du  Iluide  éiectrujue  (jui  va  d’un  pôle  à 
l’autre  pour  recomposer  l’éleclricilé  naiui’elle.  (vC  n’est  pas  un 
clioc  subit  et  vigoureux,  semblable  à  la  commotion  d’une  bou¬ 
teille  de  Leyde;  mais  c’iïst  une  succession  non  interrompue  de 
petits  chocs  qui  l'ésultent  des  charges  sans  cesse  reproduites. 

Les  cficts  ehiniiques  tieinieul  surtout  à  rélendue  des  plaques. 
A>cc  une  pile  dont  les  disques  ont  une  grande  djmeu.sion,  on 

peut  fondre  les  fds  de  métal  qui  coimnunirjuent  tl’im  jiôlc  à 
raiitrc. 

On  comprend  très  bien  eomineul,  en  augmenianl  le  nomlire 
des  plaques,  ou  accroît  la  tension  électrique,  piiis<iuc  la  théorie 
de  la  pile  est  londéc  sur  cette  circonstance  :  mais  pourquoi  la 
tension  rcste-t-elle  la  même  (piaml  le  nondire  des  paires  est 
constant  cl  (jue  retendue  supcrliciellc.dcs  plaques  est  augmen¬ 
tée?  C  est  que  la  jtilc  peut  Glrc  considérée  comme  un  assem¬ 
blage  de  plusieurs  piles  égales,  dont  cliacuue  aprait  même  ten¬ 
sion.  Ainsi,  la  ([uanlilé  totale  d’éîectricilé  développée  est,  il  est 
vrai,  plus  grande,  mais  la  densité  du  Iluide  est  égale.  Les  effets 
physiques  qui  dépendent  de  cette  seule  densité  seront  donc  les 
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mêmes  avec  deux  piles  tl’uu  égal  nombre  de  paires ,  quand  les 
disques  sont  iaégaiix. 

L’action  chimique  d’une  pile  un  peu  énergique  est  si  forte , 
qu’il  n’y  a  aucun  composé  qui  puisse  y  résister  :  tous  sont  dé¬ 
composés^  certains  éléments  des  corps  vont  aHlucr  au  pôle  zinc, 
d’autres  au  pôle  cuivre.  Ainsi,  si  l’on  fait  plonger  ilans  l’eau  les 
deux  fils  de  platine  conducteurs  d’une  pile  en  activité,  ce  liquide 
se  décomposé;  de  petites  huiles  de  gaz  vont  naître  à  chaque  fil; 
et  eu  recueillant  ces  gaz  ,  on  trouve  que  le  volume  de  l’un  est 
douille  de  l’autre.  Le  premier  est  de  l’hydrogène  qui  s’est  porté 
au  pôle  cuivre,  négatif  ou  résineux;  le  deuxième,  de  l’oxigènc 
qui  s’est  réuni  au  pôle  zinc,  positif  on  vitré;  et  l’on  sait  qu’en 
eflet  l’eau  est  formée  de  deux  parties  d’hydrogène  en  volume,  et 
d’une  d’oxigène.  L’expérience  ne  réussirait  pas  avec  des  fils  de 
fer,  parce  que  l’oxigène  rouillerait  ce  métal,  et  l’on  n’ohlicn- 
drait  que  de  riiydrogènc. 

Si  r  on  fait  la  même  expérience  sur  une  <Ussoiution  saline, 
l’acide  se  rend  au  pôle  zinc  ou  positif,  la  Iiase  au  pôle  cuivre  ou 
négatif;  enfin  ,  il  n’est  aucun  corps  composé  dans  la  nature  <lünt 
on  ne  puisse  séparer  les  éléments,  par  le  secours  d’une  pile  vol¬ 
taïque  suffisamment  énergique.  Cet  apjiarcil  est  donc  un  des 
agents  les  plus  utiles  pour  coîinaîlre  les  principes  des  corps,  et. 
un  de  ceux  que  ie  chimiste  emploie  avei;  plus  de  succès.  Fa. 

PILON.  In  slrumeiit  à  l’aitie  duquel  on  hroie  des  corps  durs 
par  percussion,  en  les  contenant  dans  une  sorte  de  vase  appelé 
mortier.  [Voy.  Pri.vérasATiox.)  Fit. 

riLOTS,  PILOTIS.  {Voy.  Piecx.)  "  Fit. 

PINCEAUX.  {^Arta  inécaniqucs.'j  Ltrs  pinceaux  grossiers  (|ui 
servent  à  la  peinture  en  bâtimens,  sont  aiti>ciés  brosses;  on  les 
fabrique  avec  des  poils  de  sanglier,  diî  pore,  etc.*  à  la  manière 
des  BALAIS.  Mais  les  pinceaux  fins  sont  faits  eu  poils  de  la  queue 
des  martes,  blaireaux,  petit-gris,  putois,  etc.,  et  exigent  plus 
de  soin  :  on  les  monte  dans  des  tuyaux  de  plume  d’uic,  de  ca¬ 
nard,  de  cygne;  les  pins  gros  sont  serrés  dans  des  tubes  de  fer- 
blanc.  Les  lions  pinceaux  doivent  avoir  toutes  les  pointes  de  leurs 
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poils  sur  ini  plan  quand  ils  sont  secs,  et  réunis  en  cône,  for¬ 
mant  une  pointe  aiguë,  lors<iu’on  les  a  mouillés. 

On  dégraisse  d^abord  les  poils  en  lavant  les  queues  dans  une 
dissolution  d’alun ,  puis  les  laissant  dégoi  ger  dans  l’eau  :  on  fait 
ensuite  coucher  les  poils  dans  la  même  direction,  et  on  laisse 
sécher.  On  pince  ces  poils  bien  secs  et  on  les  soulève,  pour  les 
couper  prés  de  la  peau;  on  les  range  par  tas  scion  la  différente 
longueui’  des  poils. 

On  a  un  petit  godet  de  fcr-hlanc  à  fond  plat  ,  où  l’on  pose  ces 
tas  la  pointe  en  haut  ;  en  frappant  le  godet  sur  son  fond,  les  poils 
SC  rangent  parallèles,-  leurs  pointes  déliées  s’élevant  plus  ou 
moins  selon  les  longueurs  :  on  classe  ensuite  ces  poils  en  tas, 
d’après  ces  longueurs,  ayant  soin  qu’elles  soient  exactement  les 
mêmes  dans  chaque  tas,  parce  que  la  perfection  du  pinceau  dé¬ 
pend  de  celte  condition, 

On  prend  la  quantité  de  poils  nécessaire  pour  un  pinceau,  et 
on  la  met  dans  un  godet,  la  pointe  en  bas  :  un  petit  mouvement 
suffit  pour  les  bien  ranger.  Une  ligature  avec  du  fil  fin  les  réunit, 
et  oit  les  lie  ensuite  par  un  fil  plus  gros,  en  serrant  fortement  les 
nœuds.  Enfin ,  après  avoir  coupé  de  niveau  les  poils  de  la  base 
qui  excèdent  les  ligatures,  on  les  introduit  par  le  haut  d’un 
tuyau  de  plume  taillé  en  flûte  :  l’autre  bout  étant  coupé  droit  en 
une  partie  dont  lo  diamètre  est  moindre,  on  pousse  le  pînteau 
pour  faire  jaillir  de  force  le  bout  des  poils.  On  a  eu  soin  de  faire 
amollir  la  plume  dans  l’eau  pour  qu’elle  ne  se  fende  pas. 

Il  est  inutile  de  dire  que  plus  le  pinceau  est  petit,  plus  les  poils 
doivent  être  fins,  et  la  plume  de  petit  calibre. 

Les  pinceaux  [dats,  dits  paicites  ou  nettes  de  rnorney  sfe  fabrî- 
quonl  à  peu  près  de  même;  seulement  on  étend  les  poils  à  plat 
et  on  les  colle  entre  deux  cartes.  La  Ibniie  et  la  disposition  des 
mancbcs  vai;jc  selon  les  usages,  et  ce  sujet  ne  mérite  pas  une 
plus  ample  description.  .  Fr. 

PIPE.  L  usage  de  fumer  le  tabac  est  si  répandu  chez  certaines 
nations,  que  l’art  de  façonner  les  pipes  y  est  une  branche  d’in¬ 
dustrie  ti'ès  répandue. 
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Ces  instrumeiis  sont  si  variés  dans  leur  forme  et  dans  )a  ma¬ 
tière  dont  on  les  compose,  qu’il  est  nécessaire  de  nous  borner 
aux  pipes  dont  l’usage  est  le  plus  fréquent.  Commençons  par  les 
pipes  de  terre  cuite. 

Elles  se  font  arec  une  terre  argileuse  à  grain  fin  et  légèrement 
siliceuse;  cette  substance  s’appelle  teire  de  pipe;  on  l’emploie 
souvent  dans  les  Poteries.  On  la  corroie  à  l’eau,  pour  en  ôter 
les  gros  sables  et  en  faire  une  pâte  semblable  à  celle  de  farine 
pour  faire  le  pain.  Un  enfant  en  prend  une  boule  sur  un  tas,  et 
la  roule  en  cylindre  mince,  sur  une  planche,  avec  la  paume  des 
mains;  c’est  ce  qui  formera  le  iuyau.  Il  ajoute  au  bout  une  pe¬ 
tite  masse  pour  le  fourneau.  A  mesure  qu’il  confectionne  ces 
ébauches,  il  les  range  sur  une  tablette  par  douzaines,  et  les  passe 
ensuite  à  l’ouvrier. 

La  pipe  s’achève  à  l’aide  d'un  moule  en  cuivre  ou  en  fer,‘ 
creusé  d’un  canal  qui  a  la  forme  du  tuyau  et  du  fourneau,  et  ce 
canal'S’ouvre  au  dehors  par  les  deux  extrémités.  Le  moule  est 
formé  de  deux  mâchoires  qiii  sont  creusées  chacune  d’une  demi- 
forme,  c’est-à'dire  d’une  demi-pipe  coupée  dans  sa  longueur; 
et  ces  mâchoires,  en  se  posant  l’une  sur  l’autre,  ajustent  ces 
demi-sillons,  pour  laisser  vide  l’espace  qu’occupera  la  pipe.  Il 
y  a  de  petits  gougeons  portés  sur  une  face  du  moule ,  et  en¬ 
trant  dans  des  trous  pratiqués  sur  l’autre  face  juxta-posée,  qui 
servent  de  guides  pour  que  les  parties  s’accolent  comme  il  con¬ 
vient. 

L’ouvrier  tient  une  longue  aiguille  de  fer,  dont  il  a  huilé  le 
bout,  et  la  pousse  dans  la  pâte  selon  la  longueur  du  cylindre, 
pour  creuser  le  tuyau  ;  il  dirige  cette  aiguille  en  la  sentant  de  la 
main  gauche  couler  dans  l’épaisseur.  Cela  fait,  il  pose  la  ma¬ 
tière,  ainsi  apprêtée,  dans  le  sillon  d’une  des  mâchoires  du 

« 

moule,  et  laisse  raiguille  en  place.  Il  superpose  ensuite  l’autre 
mâchoire,  et  donne  un  petit  coup  pour  les  serrer  ensemble; 
enfin ,  il  serre  le  tout  dans  un  étau.  Avec  un  manche  de  fer  huilé, 
il  frappe  quelques  coups  sur  la  matière  qui  occupe  la  partie  du 
moule  où  est  le  fourneau,  pour  en  écarter  la  pâte  et  y  creuser 
un  godet.  Il  a  soin  de  regarder  si  la  pointe  de  l’aiguille  apparaît 
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au  fond,  car  sans  cela  letuvau  ne  eoimumiiiiuerait  pas  au  four¬ 
neau  et  serait  buuché,  ou  bien  l^aiguillc  lerait  un  trou  a  CC  vase, 
ce  qui  serait  un  rcljut. 

Alors  rouvricr  retire  le  moule  de  l’étau,  l’ouvre  et  en  ôte  la 
pipe;  il  coupe  les  rebarbes  de  la  pâle ,  accourcit  le  tuyau  et  répare 
sa  pièce,  li  retire  alors  l’aiguille ,  et  étctid  l’ouvrage  sur  une 
pUuicbc,  où  sont  rangées  ses  pipes.  S’il  veut  courber  les  tuyaux 
en  S,  comme  il  arrive  (piclquefois ,  c'est  alors  qu’il  dorme  cctle 
façon,  en  veillant  à  ce  (juc  le  tuyau  ne  sc  bouclic  pas  dans  les 
courbures.  Il  ne  reste  j)lus  qn’à  donner  un  dernier  coup  au  lour- 
neau ,  pour  régulariser  le  bord  du  godet.,  à  sécher  les  pièces  à 
romlirc,  jmis  à  les  mettre  au  four.  Vu  leu  vif,  soutenu  pendant 
vingt-quatre  beu  res ,  aebéve  la  cuisson. 

Le  moule  est  souvent  creusé  <le  qnebpies  traits  qui  servent  de 
marque  au  marciiand  cl  embellissent  l’ouvrage.  Le  fourneau 
imite  mémo  certains  bustes,  dc.s  têtes  d’aiiiniaux,  et  autres 
formes  de  fantaisie,  sans  causer  Ijcaticoup  de  frais,  si  ce  n’est 
que  la  réparation  exige  un  peu  de  soin  et  de  temps. 

Le  luxe  des  fumeurs  a  embelli  les  pipes,  .soit  pour  ce  qui  con¬ 
cerne  la  matière,  soit  relaliveinent  à  la  forme.  Il  y  a  des  pipe.s 
en  argent,  en  porcelaine,  en  corne,  eu  cuir,  eu  bois,  etc.,  dont 
le  lüui’ucau  est  dou])lc  de  terre  de  |upe.  IjC  travail  de  ces  objets 
est  assez,  délicat  pour  en  élever  beaucoup  le  prix.  J.e  tuyau  est 
d’ambre,  de  corne,  ou  de  ro.scau.  Le  plus  ordinairement  br 
tuyau  de  ces  pipes  est  llexîblc.  On  entoure  un  cylindre  d’un  fil 
de  fer  très  fin,  dont  les  circonvolutions  se  touchent,  et  on  l’a¬ 
plati  au  marteau,  de  manière  à  bouclier  les  petits  vides  inter¬ 
médiaires.  Le  cylindre  ôté  ,  on  habille  le  tuyau  de  fils  en  gomme 
élastique  et  eu  soie. 

De  lotîtes  lus  pipes,  celles  qu’on  estime  le  plus  et  qu’on  paie 
souvent  d’un  haut  prix,  sont  en  ÎIIagbésie  ce  mot),  ap¬ 

pelée  vulgaircmeiil  écume  de  mer.  Cctle  matière  s’extrait  d’h!! 
banc,  à  Kiltsohik ,  près  de  Konie,  en  Anatolie,  qui  appartient 
à  un  couvent  de  derviches  :  elle  est  tloncc  et  grasse  au  tou- 
chci',  <“t  devUuit  blaiiclic  et  dure  après  qu’on  l’a  exposée  au  feu. 
Ou  pétrit  d’abord  celte  terre  et  on  la.  façonne  dans  des  moules. 
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à  peu  près  conimc  pour  les  pipes  communes  :  on  les  expose  au 

•  soleil  pour  les  sécher,  puis  au  feu,  jusqu’à  leur  donner  le  rouge- 

cerise,  pour  les  durcir;  enfin,  ou  les  fait  bouillir  dans  du  lait, 
on  les  sèche  de  nouveau  et  on  les  polit  à  la  Peêlk.  Fr. 

i  PISAÏ,  PISÉ.  (^Àrts  mécaniques.)  On  donne  ce  nom  u  une 
construction  faite  en  terre  humide  ,  battue  entre  deux  plan- 
cbes.  On  bâtît  ainsi  des  murs  de  clôture,  des  maisons  même, 
dans  les  lieux  où  la  pierre  et  la  brique  son  chères.  Lorsque  ces 
murs  sont  enduits  d’un  bon  crépi  de  mortier  en  ehaiix  et  sable, 
qui  les  abrite  de  la  pluie ,  ils  sont  d’un  excellent  service  et  d’une 

•  solidité  dont  on  se  fait  difficilement  idée.  Il  y  a  de  ces'murs  qui 
,  durent  depuis  plus  de  cent  ans.  On  a  soin  de  construire  les  fon- 
’  dations  en  pierre,  jusqu’à  1  ou  2  pieds  au  dessus  du  sol,  pour 
i  que  le  mur  soit  à  l’abri  de  rhumidité. 

Le  pisé  SC  fait  en  terre  franche  ^  c’est-à-dire  grasse  et  collante  : 
l’argile  se  fend  aisément  au  soleil,  et  le  sable  a  trop  peu  de  liai¬ 
son;  nn  ne  peut  les  y  cmplo}^!’.  On  ôte  de  la  terre  les  racines, 

;  les  gros  cailloux,  etc.  ;  on  la  corroie  avec  de  l’ean,  mats  en  en 
luettant  le  moins  possible.  On  évite  d’y  travailler  dans  les  temps 
pluvieux  on  trop  secs.  La  terre  se  Itat  dans  tm  moule  en  plan- 
.  elles,  élevé  sur  le  sommet  du  mur  qu’on  vent  prolonger.  Voici 
comment  se  fait  cette  opération. 

'A  Le  moule  se  compose  de  quatre  planches,  tlcux  grandiis  et 
,,’denx  petites,  qui,  lorsqu’elles  sont  assemblées  comme  on  va  le 

A 

dire,  forment  une  longue  caisse  sans  fond  ni  couvercle.  Les 

deux  grandes  planches  sont  appelées  hanches  y  elles  ont  trois  mé- 

;v  très  environ  de  long;  les  petites  nommées  clàsoîrs  ou  irapons y 

n’ont  que  la  longueur  qui  convient  à  l’épaisseur  qu’on  veut 

j  donner  an  mur  (  ordinairement  5  à  fî  décimètres  ,15  à  18 

.pouces).  La  hauteur  de  ces  planches,  on  celies  du.  moule,  est 

d’environ  S  décimètres  (2  pieds  et  demi).  Les  hanches  sonî-nri 

.assemblage  de  planches  de  sapin  de  la  lignes  d’épaisseur,  bienr 
^  * 

lointc.s  et  maintenues  en  dehors  par  quatre  traverses  ou  pare-, 
feiùUat  y  savoir  :  deux  aux  bouts,  et  deux  sur  la  longtieur,  Dcuic 
anses  en  fer,  nommées  mnneAies,  y  sont  clouées,  et  en  siirmon- 
tenl  ]u  bord  supéripur;  elles  servent  à  la  manœuvre.  Les  closoir? 
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se  placent  au  bout  des  banclics,  et  y  sont  retenues  par  des  cordes, 
serrées  autour  de  deux  chevilles  de  fer,  fichées  dans  les  han¬ 
ches;  ces  cordes  embrassent  des  bouts  de  liâtons  placés  trans¬ 
versalement  au  dessous  des  closoirs. 

On  a  plusieurs  iançonniers.  Ce  sont  des  chevrons  de  3  pouces 
d’écarrissage ,  qui  se  posent  sur  le  mur  eu  le  traversant,  et  le  dé¬ 
passent  sur  les  deux  faces;  ils  ont  vers  chaque  bout  une  mortaise. 
On  place  d’abord  les  deux  baiiches  sur  les  lançonuiers,  et  on  les 
maintient  écartées  par  des  élrésillons  ou  bois  horizontaux,  situés  en 
dedans;  ensuite  on  passe  en  dehors  des  aiguilles  ou  bouts  de  che¬ 
vrons,  qui  ont  au  bas  un  tenon,  (ju’on  entre  dans  la  mortaise  du  lan- 
çonnier;  on  serre  ces  aiguilles  par  des  cordes  passées  en  travers 
des  hanches  en  dessus  du  moule  ;  des  coins  de  bois  qu’on  allasse 
dans  les  mortaises  des  lançonuiers  achèvent  de  maintenir  le  moule. 

Maintenant  un  terrassier  débile  le  mortier  de  terre  à  deux  ma¬ 


nœuvres,  qui  le  portent  sur  leur  tête  dans  des  paniers  d’osier, 
pour  le  verser  dans  la  caisse  ,  et  trois  piseurs ,  qui  se  partagent 
la  longueur  du  moule,  reçoivent  lour-ù-tour  le  mortier,  et  le 
battent  d’abord  avec  les  pieds,  puis  avec  un /jisan,  sorte  de  masse 
en  bois  dur,  armée  d’un  long  manclie.  Le  moule  se  remplit  ainsi; 
alors  on  détache  les  cordes,  les  coins  et  les  aiguilles,  on  pose 
d’autres  Iançonniers  au  dessus  du  moule  ,  dans  des  tranchées 
nommées  boulins  ,  faîtes  sur  le  mur  de  terre  qu’on  vient  d’é¬ 
lever,  On  porte  les  hanches  et  les  closoirs  sur  ces  Iançonniers, 
et  on  les  assemble  de  nouveau  comme  la  première  fois. 

Pour  dégager  les  Iançonniers  qui  sont  restés  dans  l’épaisseur 
du  mur,  et  sont  désormais  inutiles ,  on  les  frappe  en  divers  sens 
pour  les  ébranler,  et  on  les  fait  sortir  par  le  bout,  pour  servir 
bientôt  à  élever  le  mur  d’un  nouveau  pan.  Quant  aux  élrésillons, 
on  les  retire  successivement,  'à  mesure  que  la  terre  les  gagne, 
et  qu’elle  suffit  pour  maintenir  le  moule  ouvert.  Ou  bouche  après 
coup  les  trous  des  boulins ,  qui  percent  le  mur  de  part  eu 
part  aux  lieux  où  étaient  les  lançonuiers.  Cette  opération  se  fait 
au  bout  d’un  an.  Pr, 

PISIOLET.  Arme  à  feu  construite  comme  un  fusil,  mais  sous 
des  dimensions  beaucoup  plus  petites,  f'oy.  FesiL. 
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Dans  les  arts,  ou  donne  le  nom  de  pistolet  à  plusieurs  espèces 
d’outils  ;  ce  sujet  ne  mérite  pas  de  nous  arrêter.  .  Fa. 

riSTON.  {^Arts  mécaniques.)  Cylindre  de  bois  ou  de  métal 
qui  remplit  une  portion  transversale  d’un  corps  de  pompe,  et  dont 
le  jeu  aUernatifdéterminerascension  du  liquide.  Voy.  Pompe.  Fb. 

PLANCHETTE  {^Aris  mécaniques,)  Cet  instrument  est  ruii 
des  plus  usités  pour  le  levé  des. plans  ;  il  ne  suppose  presque  au¬ 
cune  connaissance  de  Géométrie  ;  il  consiste  essentiellement  en 
une  petite  tablette  carrée  de  6  à  8  décimètres  de  coté,  ou  un  rec¬ 
tangle  de  5  sur  8.  Luc  feuille  de  papier  fixée  à  la  surface  est  des¬ 
tinée  à  recevoir  le  dessin,  qui  s’y  forme  successivement  et  sur  les 
lieux,  à  mesure  qu’on  fait  les  observations.  Celte  tablette  est 
montée  sur  un  Pied  à  trois  branches,  par  un  Genou  à  la  Cugnot, 
qui  permet  tous  les  mouvemens,  afin  qu’on  la  puisse  fixer  dans  une 
position  parfaitement  horizontale,  ce  qui  est  indispensable.  On  re¬ 
connaît  que  la  la  tablette  est  horizontale,  soit  à  l’aide  d’un  niveau 
à  bulle  d’air,  soit  simplement  en  posant  à  la  surface  une  petite  bille 
de  marbre,  et  donnant  le  mouvement  nécessaire  aux  articulations 
pour  que  cette  bille  demeure  librement  en  repos  sur  le  plan. 

Comme  une  feuille  de  papier  de  5  à  8  décimètres  n’aurait  le 
plus  souvent  pas  assez  d’étendue  pour  recevoir  \e  plan  qu’on 
veut  lever,  et  qu’il  serait  dilïicile  de  changer  de  papier;  on  colle 
ensemble  plusieurs  feuilles,  qu’on  enroule  sur  deux  petits  cy¬ 
lindres  mobiles  autour  de  leurs  axes,  et  placés  sur  deux  bords 
opposés  de  la  planchette.  Chacun  de  ces  cylindres  porte  une  pe¬ 
tite  roue  dentée  en  roebet,  et  un  cliquet  ne  leur  permet  de  tour¬ 
ner  que  dans  un  sens.  On  déroule  le  papier  de  dessus  l’uu  de  ces 
cylindres,  et  on  l’enroule  sur  l’autre,  à  mesure  que  le  progrès 
de  l’opération  d’arpentage  oblige  à  étendre  le  plan  plus  loin.  Le 
papier  est  d’ailleurs  toujours  tendu  sur  la  planchette.  Pour  ren¬ 
forcer  le  papier,  on  le  colle. sur  une  mousseline  qui  lui  sert  de 
soutien,  et  permet  de  conserver  l’original  long-temps  après  qu’on 
a  terminé  le  levé. 

La  tablette  qui  est  sous  la  feuille  du  dessin  peut  être  enlevée 
facilement,  car  elle  n’est  que  posée  sur  une  autre  moins  grande, 
qui  est  solidement  jointe  au  genou  et  au  pied  ^  trois  branches. 
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Des  vis  de  pression  qui  serrent  les  quatre  angles  de  celte  dernière 
sur  la  supérieure  consolident  le  tout.  Enfin ,  la  tablette  intérieure 
peut  pirouetter  sur  un  disque  horizontal  fixe  au  dessus  du  ge¬ 
nou;  à  cct  efifet,  ce  disque  est  percé  d’un  trou  rond  de  même 
calibre  <[u’un  pivot  ou  axe  qui  est  fixé  sous  la  tablette  iiiféricure. 

Il  nous  reste  à  indiquer  les  usages  de  cet  Instrument. 

On  est  muni  d’une  Amuade  à  pinnnles  ou  à  lufiette  (fi g.  9  et 
10,  [d.  27)  ;  elle  sert  à  mirer  et  aligner  les  objets,  lorsqu’elle  est 
posée  sur  la  tablette  et  dirigée  convenablement  {f'oy.  les  art.  Gra- 
i'homètre,  cercle  répétiteur).  La  base  de  l’alidade  est  nue  longue 
l'ègle,  le  long  de  laquelle  on  trace  au  crayon,  sur  le  papier  de  la 
jdanclieltc,  les  divers  aligneinens  qn’on  prend.  Le.  j>lan  vertical 
qui  passe  par  le  fil  dont  le  foyer  de  la  Lcnette  est  armé,  ou  par 
la  fenêtre  et  le  fil  des  pinnulcs,  doit  coïncider  exactement  avec 
le.  boi’d  de  la  règle  :  c’est  ce  qu’on  apjtelle  le  plnn  de  rolUmatioii^ 

U  y  a  trois  manières  de  lever  un  plan  à  la  jilancbetle,  cl  ces 
procédés  SC  combinent  entre  eux,  selon  les  cas  qui  sc  préseiilcnl. 
Vous  allons  les  exposer  suecessivement. 

I.  ÜM  mesTire  ,  avec  la  GhaÎxe  d’arpextei  r,  une  !)ase  MN 

(fig.  11),  et  l’on  slationne,  avec  la  jilaiielieltc  ,  au.x  deux  extré¬ 
mités.  De  M  ,  OM  envoie  des  rayons  visucKs  aux 

(li’\er.s  points  l'emnifinables  des  loralités,  lorsqu’ils  sont  visibles 
de  la  station  î\1  ;  ces  directions  sont  iracéc.s  au  crayon  sur  Icpa- 
j)ier  de  la  plancliette,  et  l’on  écrit  sur  chacune  les  notes  de  con¬ 
vention  proju’os  à  mettre  do  l’ordre  dans  l’opération,  et  à  distin¬ 
guer  celles  de  f;es  lignes  qui  tendent  aux  objets  désignés.  On  en 
l’ait  autant  de  la  station  N ,  ce  (jui  donne  les  directions  NA,  Nlî, 
NC . . .  :  riiitcrseclioii  de  ces  droites  deux  à  deux  détermine  ie.s 
lieux  A,  :  et  même  les  distances  MA,  NA,  etc.,  qu’on 

niesurc  en  partic.s  de  la  même  échelle  sur  laqiuîlle  ta  longueur 
jMN  a  été  évaluée. 

II,  Soit  AïiCDK  (fig.  12)  un  polygone  qu’on  veut  lever.  On 
stationne  u  chaque  angle ,  et  l’on  vise  au  soivunet  de  l’angle  sui¬ 
vant,  en  laisant  le  tour  entier.  Après  avoir  placé  la  planchette 
en  A,  pointé  ver.s  B  ,  et  tracé  la  ligne  analogue  à  AB,  d’après  la 
longueur  de  AB,  ou  a  la  place  du  point  B  sur  le  plan.  Ou 
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transporte  en  B ,  et  l’on  oriente  la  planchette  tle  manière  que  la 
direction  tracée  coïncide  avec  B  A  ,  le  point  qui  représente  B 
étant  au  dessus  de  B  Terticalement.  On  fiiè  alors  la  planchette; 
on  visse  C,  et  l’on  trace  la  direction  BC,  sur  laquelle  on  marque 
l’analogue  de  C,  d’après  la  distance  AO,  cl  ainsi  de  suite.  La 
vérification  du  tracé  s’obtient  en  examinant  si  le  polygone  se 
terme  bien,  quand  on  revient  au  point  A  de  départ. 

ni.  On  dispose  la  planchette  en  un'  lieu  P  situé  dans  l’inté¬ 
rieur  du  polygone  ABOI).  ..  qu’on  veut  lever  (fig.  15)  :  puis  di¬ 
rigeant  l’alidade  successîvemcjit  vers  tous  les  sommets,  on  trace 
les  droites  indéfinies  Ort,  Oé,  Oc...,  sur  la  feuille  de  la  plan- 
’chette ,  en  faisant  pirouetter  la  régie  autour  du  point  O,  quî  re¬ 
présente  le  lieu  P  de  station.  One  aiguille  fixée  en  O, .sert  de 
guide  à  toutes  ces  positions.  Enfin  on  mesure  les  distances 
PA,  PB  ,  PC...  qu’on  porte  avec  le  compas,  de  O  en  rt, 
en  parties  de  l’éclielle  du  plan,  lequel  sc  trouve  levé  et  figuré 
en  abc... 


'  On  pent  encore  se  servir  du  décUnatoire  ;  c’est  une  boussole 
contenue  dans  une  boîte  rectangulaire,  dont  le  bord  extérieur 
sert  de  règle  ,  le  long  de  laquelle  on  puisse  tracer  des  lignes.  En 
voici  rusaffc.  ' 


On  sait  que  l’aiguille  aimantée  librement  suspendue  prend , 
après  plusieurs  oscillations  ,  une  direction  constante  un  peu  dif¬ 
férent  de  celle  dn  méridien,  Botssoi.K.)  L’aiguille  conte¬ 

nue  dans  le  déclinatoire  doit  se  diriger  scion  la  parallèle  au  côté 
long  de  la  boîte;  pour  cela,  il  sulïit  de  poser  cctlc  boîte  sur  la 
planchette,  et  de  la  tourner  dans  le  sens  convenable,  Hans  cet 
état ,  la  planchette  ayant  été  d’abord  fixée  dans  la  direction  d’une 
des  lignes  du  plan  qu’on  veut  lever,  on  trace  au  crayon,  sur  le 
plan,' la  ligne  qui  borde  la  boîte  de  la  boussole,  et  est.  le  méridien 
magnétique  du  plan. 

Cela  fait,  lorsqu’on  transporte  la  planchette  à  une  autre  station; 
comme  l’aiguille  aimantée  doit  y  prendre  une  direction  paral¬ 
lèle  à  celle  fju’clle  avait  d’abord,  pour  orienter  l’instrument,  il 
n’est  plus  nécessaire  de  diriger  l’alkladc  le  long  d’une  des  lignes 
déjiV  tracées,  et  de  pointer  à  l’objet  visible  situé  dans  la  direc- 
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iion  (le  cfttte  ligue.  On  jtosc  le  déclinaloire  le  long  du  IruiL  .quî 
est  le  méridien  magnéüqun,  cl  l’on  tourne  la  planchette  Jusqu’à 
ce  que  l’aiguille  prenne  la  direction  parallèle  ù  ce  trait.  Fb. 

PLANS.  {^^îris  mécanî(/ucs,  )  Lever  un  plan  ^  c’est  dessiner  sur 
le  papier  des  figures  dont  les  parties  soient  dans  les  mornes  re¬ 
lations  d’angles  cl  de  dislanees  que  les  objets  qu’oii  remarque 
sur  le  terrain,  de  manière  à  imiter  fidèlement  toutes  les  confi¬ 
gurations  qu’ils  forment  entre  eux  ,  l’espace  qu’ils  occupent  y 
leurs  limites,  etc. 

Un  conçoit  un  plan  horizontal  étendu  sur  tout  le  terrain  qu’on 
veut  lever;  puis,  de  chaque  point  remarquable,  on  imagine  des 
verticales  qui  vont  couper  ce  plan  en  divers  points.  Le  système 
de  ces  points  forme  une  figure  qu’on  substiluc  à  celle  du  pays; 
c’est  la  réduction  dc$  objets  d  r/torîsau.  Le  plan  qu’on  veut  dessi¬ 
ner  n’est  que  l’imitation  en  petit  de  ces  configurations;  totis  les 
accidents  du  terrain  sont  dessinés  après  coup,  et  revêtus  des  cou¬ 
leurs  propres  4  eu  faire  ressortir  le  relief  ou  connaître  la  nature. 
Un  joint,  par  la  pensée,  les  divers  objets  par  des  lignes  droites, 
et  l’on  cherche  à  tracer  des  polygones  exactement  semblables 
ù  ceux  que  ces  lignes  forment.  Les  choses  de  détails,  les  points 
de  peu  d’importance,  les  courbures  des  sinuosités,  sont  ensuite 
facilement  mis  en  leur  place.  C’est  donc  le  polygone  plan  et  ho¬ 
rizontal  dont  on  vient  de  parler  qu’il  s’agit  de  concevoir  et  d’i- 
riiiler  avant  tout. 

On  se  sert,  dans  les  opérations  topographiques,  de  plusieurs 
instrumens;  les  principaux  sont  :  la  Hf.gle  et  la  Cuaîne  d’ar¬ 
penteur,  pour  mesurer  certaines  distances  ;  le  Gbaphomètre  , 
pour  obtenir  des  valeurs  angulaires;  la  Boissoee,  pour  le  meme 
objet  cl  pour  orienter  les  plans  ;  la  Planchette,  pour  faire  le  le¬ 
ver  directement,  même  sans  connaître  les  distances,  ni  les  an¬ 
gles;  enfin,  TÉquerre  d’arpenteur,  pour  abaisser  sur  le  terrain 
des  lignes  perpendiculaires  à  d’autres  ligues.  Ces  instrumens 
sont  décrits  cliacun  à  son  article,  où  l’on  a  aussi  exposé  la  ma¬ 
nière  de  s’en  servir.  p’a. 

PLAN  INCLINE.  [Jrts  inécaniefues.  )  Lorqn’un  poids  est  posé 
sur  un  plan  incliné  à  l’horison  -  il  descend  en  ex('reant  une  force 
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qui  dépend  de  nnclinaison  du  plan.  On  emploie  cette  ipuissance 
dans  certaines  circonstances  pour  modifier,  ou  faire  naître  le 
mouvement.  Le  plan  incliné  est  une  des  cinq  machines  simples. 
Nous  allons  en  exposer  la  théorie. 

Pour  qu’une  pression  soit  détruite  par  la  résistance  d’un  plan, 
il  faut  qu’elle  lui  soit  perpeudiculaire  {Voy.  Pression)  ;  ainsi, 
un  corps  pesant  ne  peut  reposer  en  équilibre  sur  un  plan,  que 
lors(pie  ce  plan  est  liorizontal,  ù  moins  que  le  frottement  ne  l’y 
retienne. 

Soit  posé  un  corps  M  (fig.  12,  pl.  2G),  sur  un  plan  incliné 
AB  ;  supposons  qu’il  y  soit  tenu  en  équilibre  par  deux  forces  P 
et  P',  dont  les  directions  font  avec  le  plan  les  angles  0  et  0*.  La 
résultante  N  de  ces  forces  devant  cire  perpendiculaire  au  plan  in¬ 
cliné,  le  plan  PMP'  des  deux  forces  l’est  lui-même  ;  la  droite  AB, 
est  l’intersection  de  ces  deux  plans.  Décomposons  ces  forces 
chacune  çn  deux  autres  ,  l’une  selon  la  perpendiculaire  NM, 
l’autre  scion  les  lignes  AM ,  BM,  dirigées  dans  le  plan  :  celles-ci 
doivent  être  égales,  pour  que  les  premières  restent  seules;  leurs 
valeurs  sont  P  cos  0  et  P'  cos  Ci’.  Ainsi,  pour  qu’un  point  matériel 
soit  retenu  en  équilibre  sur  le  plan  incliné,  il  faut  deuxcoîiditions  : 
la  première,  que  le  plan  des  forces  soit  perpemllcuiairc  au, plan  in¬ 
cliné;  la  seconde^  que  l’on  ait  l’équation 

» 

P  cos  0  =  P'  cos  0'.  (1) 


Les  composantes  perpendiculaires  sontP  sin  0  et  P’  sin  û’;  la  pres¬ 
sion  N  exercée  sur  le  plan  est  leur  somme. 

Appliquons  ces  principes  à  la  pesanteur.  P'  sera  le  poids 
du  corps,  et  par  conséquent  sa  direction  sera  verticale;  BA 
sera  la  ligne  de  plus  grande  pente;  l’horizontale  AG  et  la  verti¬ 
cale  BC  détermineront  un  triangle  rectangle  ;  et  l’angle  du 
plan  avec  l’iiorizon  étant  désigné  par  s,  on  a  dans  ce  triangle 
AC  tang  Ê  ,  AC  cos  s  «=  AB.  On  appelle  AC  la  hase,  AB 

la  longueur ,  et  BC  la  hauteur  du  plan  incliné. 

Comme  est  le  complément  de  s,  l’équation  (1)  devient 


P  cosO 


P'  sin  s, 

»  # 


(2)  . 
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Si  la  force  P  agit  horizontalement,  0 

BC 


,  et  réqnation  de- 


Tient  P  =  P'  tang  e  =  P'  X  — ri 

A  Cj 


selon  AM  ,  6  =  o,  et  l’on  a  P  =  P'  sin  î  — P'  X 


BC 

ÂC 


Donc  le  poids  d^nn  corps  esi  à  ta  force  qui  le  rctic?it  <îi  équilibre  sur 
un  plan  incliné  f  1“  comme  la  base  de  ce  plan  est  à  sa  hauteur ,  si  cette 
force  est  korizorîtalc  ;  2"  com7ne  la  longueur  du  plati  est  dsa  hauteur, 
si  cette  force  agit  dans  le  sens  du  plan.  Fr. 

PLAQUïI,  DOUBLÉ.  (^Arts  mécaniques.)  La  mince  couche 
dont  on  recouvre  le  cuivre  pour  lui  donner  l’apparence  de  l’or  et 
de  l’argent,  n’oppose  au  frottement  qu’une  faible  résistance.  On 
a  préféré  revêtir  une  plaque  de  cuivre  d’une  autre  plaque  d’or 
ou  d’argent;  et  plaçant  cet  assemblage  sous  le  laminoir,  on  l’a 
réduit  à  être  aussi  mince  qu’on  voulait,  en  conservant  aux  deux 
métaux  le  rapport  de  leur  poids  primitif.  C’est  ce  produit  qu’on 
appelle  doublé;  le  plaqué  se  fait  de  même  ;  mais  on  travaille  d’une 
manière  particulière  le  doublé  ,  afin  de  lui  faire  prendre  des  for¬ 
mes  variées  très  élégantes,  et  <quî  simulent  absolument  des  vases 
et  appareils  en  or  ou  argent  massif. 

C’est  sur  des  plaques  de  cuivre  rouge  très  pur  que  s’exécute  le 
travail  du  doublé,  quel  que  soit  le  métal  dont  il  doit  cire  re¬ 
couvert,  A  quelques  légères  difi’ércnccs  près,  les  procédés  sont 
les  mêmes,  soit  qu’on  plaque  l’argent,  l’or  ou  le  platine;  nous 
ferons  connaître  ces  difi'érences  après  avoir  décrit  la  fabrication 
du  doublé  d’argent. 

Double  fC  argent.  11  a  été  reconnu  par  les  bons  fabricans  que  le 
c.utvre  rouge  préparé  dans  nos  manufactures  n’est  pas  encore 
porté  par  nos  manu  facturiers  à  un  degré  de  pureté  suilisant  pour 
obtenir  un  doublé  parfait.  Us  tirent  cette  matière  première  .des 
frontières  de  la  Suisse. 


1’.  A  l’aide  d’inslrumens  tranebans,  on  gratte  fortement  la 
surface  du  cuivre ,  sur  toute  la  surface  que  l’argent  doit  recou¬ 
vrir,  afin  de  iairc  disparaître  tous  les  défauts  et  de  rendre  cette 
surtacc  parfaitement  unie.  On  passe  ensuite  cette  plaque  au  la¬ 
minoir,  oû  on  l’étend  â  peu  près  du  double  de  son  éteuduo  pri-^ 
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mitive.  On  gratte  de  nouveau,  et  le  cuivre  est  alors  prêt  à  rece¬ 
voir  l’argent. 

Pendant  qu’un  ouvrier  est  occupé  à  cette  première  opération, 
un  autre  prépare  l’argent.  Il  prend,  dans  un  lingot  d’argent  fin, 
un  poids  égal  au  vingtième  du  poids  primitif  du  cuivre,  en  sup- 
posant  qu’il  doive  plaquer  au  vingtième  j  il  lamine  cet  argent  et 
l’étend  de  manière  à  rendre  sa  surface  non-seulement  égale  à  la 
surface  de  la  plaque  de  cuivre,  mais  qu’elle  déborde  tout  autour 
d’une  quantité  égale  à  l’épaisseur  de  cette  plaque ,  plus  une  li¬ 
gne  en  sus.  On  verra  dans  un  instant  l’utilité  de  cet  excédant.  Il 
gratte  bien  cette  plaque  d’argent,  afin  de  la  rendre  bien  brillante 
et  sans  défauts. 

2*.  Les  deux  plaques  ainsi  préparées,  il  passe  sur  la  surface 
de  la  plaque  de  cuivre  une  forte  dissolution  de  nitrate  d’argent, 
et ,  dans  leur  langage  les  ouvriers  disent  que  le  cuivre  est 
amorcé,  La  plaque  d’argent  étendue  sur  l’étaldi,  le  côté  gratté 
eu  haut ,  ils  appliquent  dessus  le  côté  amorcé  de  la  plaque  de 
cuivre,  en  ayant  soin  de  la  placer  de  manière  que  l’argent  dé¬ 
borde  tout  autour  de  la  même  quantité.  Alors,  à  l’aide  d’un 
maillet,  ils  redressent  l’excédant  sur  l’épaisseur  du  cuivre,  et 
ils  rabattent  ce  qui  reste  sur  la  surface  non  grattée.  Par  cette 
opération  j  l’argent  ne  peut  ni  glisser  ni  se  séparer  du  cuivre. 
Cet  assemblage  est  prêt  ù  passer  sous  le  laminoir. 

3°,  On  fait  fortement  chauffer  le  tout  dans  un  fourneau  dis¬ 


posé  exprès  à  côté  des  laminoirs,  et  lorsque  les  plaques  ont  ac¬ 
quis  par  la  chaleur  une  couleur  rouge-brun,  on  les  passe  de 
suite  sous  le  laminoir,  non  pas  dans  la  vue  de  cotnprimer  l’air 
qui  se  trouve  entre  les  deux  plaques,  mais  pour  le  chasser  en 
entier;  car  le  doublage  serait  imparfait  s’il  restait  le  moindre 
atome  d’air  entre  les  deux  métaux. 

On  continue  alors  à  laminer  les  deux  plaques  ensemble  jus¬ 
qu’à  ce  qu’on  les  ait  réduites  ù  l’épaisseur  d’environ  un  milUmè- 
tre.  Ces  deux  métaux  laminés  ensemble  conservent  toujours  le 
même  rapport  d’épaisseur,  de  sorte  que  l’argent  est  toujours  le 
vingtième  de  l’épaisseur  totale. 

La  plaque  de  cuivre  pesait  dix  kilograptipaes  ou  vingt  livres; 
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nous  avons  tlit  <{uc,  voulant  plaquer  au  viiigticmC;,  on  disposait 
une  plariuc  d’argent  du  poids  d’une  livre,  et  l’on  serait  en  droit 
de  conclure  fine  l’argent  n’est  que  le  vingt-unîènic  du  cuivre. 
Mais  la  jdaque  d’argent  est  plus  grande  que  celle  de  cuivre  de 
toute  ripaisscur  de  cette  dernière,  plus  un  petit  excédant.  Or, 
tout  ce  (pli  dépasse  la  plaque  de  cuivre  ne  se  plaque  pas,  on  le 
retire  en  l’ébarbant  lorsque  l’opération  est  terminée,  et  l’expé- 
riencc  a  prouvé  qu’après  le  laminage  cl  cette  soustraetîoii ,  il 
ne  reste  plus  que  19  jiartics  de  cuivre  et  une  d’argent,  ce  qui 
porte  le  doiildage  au  vingtième. 

Doublé  d^or  et  de  platine.  La  seule  dîirércncc  entre  le  doublé 
d’argcul,  le  doublé  d’or  et  le  doublé  de  platine,  consiste  seule¬ 
ment  dans  la  li([ueur  cVamorce.  Pour  le  doublé  d^or,  on  emploie 
une  dissolu  lion  saturée  d’or  par  l’acide  bydrocliloroiiitriquc,  vul¬ 
gairement  appelé  eau  régale;  pour  le  doublé  de  plailne  j  une  sem¬ 
blable  dissulutioii  de  platine  par  le  même  acidc.  Tous  les  auti'cs 
procédés  sont  les  mêmes  que  ceux  que  nous  avons  décrits  pour 
le  doublé  ou  plaqué  d’argent. 

Ouvrages  en  plaqué.  Lors([ue  les  Icuilles  de  plaqué  sont  Ici'nii- 
nées  au  laminoir,  contine  nous  l’avons  expliqué,  il  ne  s’agit  plus, 
pour  les  mettre  en  reuvre,  que  de  leur  donner  la  forme  que  doi¬ 
vent  avoir  les  olijcls  selon  l’usage  auquel  on  les  destine.  !/ou- 
vrîer  doit  éviter,  dans  les  dessins  qu’il  adopte,  toutes  les 
parties  angulaires  et  les  ciselures  qui  présenteraient  trop  de 
didicnllés  pour  le  nettoyage,  dont  le  frottement  enlèverait  la 
légère  couclic  d’argent. 

Dans  l’orfé  vreric  cl  la  cliaudronncrie,  on  se  sert  de  la  retreinte. 
pour  exécuter  des  vases  creux.  Le  doubleur  ne  pourrait  pas  em¬ 
ployer  ce  moyen  •  il  risquerait,  par  Tusage  du  marteau,  d’amin¬ 
cir  le  plarjué  ou  d’allcrcr  l’uniformité  d’épaisseur  ([ii’il  doit  con¬ 
server  dans  toute  son  étendue.  Après  avoir  eoupé  la  ]>iaque  de  la 
grandeur  et  de  la  forme  (pii  lui  sont  nécessaires,  l’ouvrier  la 
place  sur  le  tour,  sur  un  mandi-in  en  bois,  et  i\  l’aide  d’un  levier 
en  acier  bien  trempé  et  parfaitement  poli,  il  force  la  pièce  a  s’a¬ 
dapter  exactement  sur  tontes  les  parties  du  mandrin.  II  lui  donne 
d’abord  la  forme  d’une  capsule  aplatie,  ensuite  il  change  de 
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^  mandrin  plusieurs  fois,  et  il  obtient,  en  tléfinitivc,  la  forme 
*  qu’il  désire.  Il  fait  recuire  sa  pièce  toutes  les  fois  qu’elle  en  a 
besoin,  aCn  qu’elle  puisse  se  ramollir  au  point  de  suivre  toutes 
les  dépressions,  ou  les  grosseurs  du  mandrin  ou  du  moule  sur 
lequel  il  travaille. 

Comme  les  vases  de  plaqué  ont  certaines  parties  de  leur  con¬ 
tour  plus  exposées  au  frottement,  on  les  renforce  par  des  filets 
en  métal  pur  qu’on  y  soude.  Ces  vases  coûtent  un  peu  plus 
cher,  mais  ils  acquièrent  une  durée  égale  à  celle  des  produits  en 
métal  pur.  I*  ''* 

PLATINE.  Le  platine  dont  le  nom  vient  du  mot  espagnol 
plaiina ,  qui  signifie  petit  argent,  a  été  introduit  eu  Europe' vers 
17/40.  Ce  métal  possède  une  couleur  d’un  blanc  un  peu  gris  et  un 
éclat  susceptible  de  devenir  très  grand  par  le  poli. 'Il  u  a  ni  sa^ 
veur  ni  odeur.  II  est  très  ductile  et  malléable.  D’après  AVolIaslon> 
sa  ténacité  est  à  celle  du  fer  :  :  59  :  GO.  Lorsque  le  platine  est  bien 
pur,  il  est  un  peu  plus  mou  que  l’argent;  mais  la  plus  faible  pro¬ 
portion  de  la  plupart  des  métaux ,  et  particulièrement  d’iridium, 
suOlt  pour  lui  donner  une  dureté  très  grande.  Sa  densité  varie  de 
21, /i?  U  22;  c’est  la  plus  considoi’ai)Ie  de  tous  les  corps  connus. 

Le  platine  ne  peut  se  fondre  ni  se  volatiliser  aux  températures 
les  ))lus  élevées  de  nos  founicaux,  mais  à  la  puissante  cbaleiir  du 
clialumeau  à  gaz  hydrogène  et  oxigène ,  il  fond  et  bouillonne  eh 
lançant  des  étincelles.  A  une  tempéi  aturc  blanche,  le  platine  se 
ramollit  assez  pour  qu’on  puisse  le  forger  et  le  souder  *ur  lui- 
même  comme  le  fer. 

Ce  que  nous  venons  dédire  s’applique  au  platine  forgé  :  quand 
U  n’a  pas  subi  l’action  du  laminoir  ou  du  marteau,  il  se  présente 
sous  des  aspects  divers  et  avec  des  propriétés  physiques  très  dit- 
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.  Provieiit-il  ilc  la  ealciiiation  d’un  sel  et  plus  particulièrement 
de  celle  du  muriule-animoniaeo  de  platine,  il  est  mat,  spongieux, 
sans  éclat  et  d’un  gris  de  cendre  :  on  le  nomme  alors  éponge  ou 
mousse  de  platine.  A-t-il  été  précipité  d’une  combinaison,  par 
voie  humide,  il  est  pulvérulent,  gris  ou  quelquefois  noir  comme 
du  charbon.  Ainsi  divise  ,  le  platîue  jouît  de  la  propriété  de  cou- 
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denscr  les  gaz  dans  ses  pores,  en  déterminant  une  élévation  de 
température  de  laquelle  peut  résulter  l’inilammation  de  certains 
gaz  on  vapeurs  coml)iisti]jIcs.  On  conçoit  que  rintcnsîté  de  ces 
phénomènes  doit  varier  avec  l’état  de  division  du  platine,  M,  Lié- 
big  obtient  une  poudre  d’une  extrême  ténuité  en  dissolvant  4 
chaud  du  proto-chlorure  de  platine  dans  une  lessive  concentrée 
de  potasse  caustique,  versant  peu  4  peu  de  l’alcool  dans  la  li¬ 
queur  chaude,  et  remuant  conlinuellcinenl  jusqu’à  ce  qu’il  n’y 
ait  plus  effervescence.  Le  platine  se  précipite  en  totalité  :  il  stiffil 
de  le  faire  bouillir  successivement  avec  de  l’alcool,  de  l’acide 
hydrochlorîque ,  de  la  potasse,  et  avec  (jualre  à  cinq  fois  son 
poidf  d’eau.  La  poudre  ainsi  obtenue  est  d’un  noir  de  suie;  elle 
tache  les  doigts;  sa  densité  est  de  17,57  seulement.  Elle  peut 
condenser  jusqu’à  750  fois  son  volume  d’hydrogène.  Elle  en¬ 
flamme  l’alcool  en  vapeur  et  au  contact  de  l’air  :  quand  elle  est 
humectée  d’alcool  liquide  ,  elle  le  transforme  en  acide  acétique. 
Elle  convertit  de  la  même  manière  resprit  de  bois  (3n  acide  for¬ 
mique.  Elle  détermine  la  combustion  du  papier  sur  lequel  on  la 
chauffe  légèrement. 

Le  platine  ne  se  coiiihine  jamais  directement  avec  l’oxigène. 
quelle  que  soit  la  température;  mais  on  lui  connaît  néanmoins 
deux  degrés  d’oxidalioji  qu’on  produit  par  des  moyens  indi¬ 
rects.  Dans  ces  deux  oxides,  l’oxigène  marche  comme  les  nom¬ 
bres  1  et  2. 

Le  platine  pur  u’csl  pas  attafjuê  par  l’acide  nitrique  soit  à 
chaud,  soit  à  froid  j  mais  Î1  est  au  contraire  dissous  avec  facilité 
par  ce  même  acide,  lorsqu'il  est  allié  avec  l’argent  dans  de  cer¬ 
taines  proportions,  l.es  acides  sulfurique  et  hydrochlorique  ne 

l’altèrent  pas;  l’eau  régale  le  dissout,  au  contraire,  avec  la  plus 
grande  facilité. 

On  doit  éviter  de  chauffer  le  platine  avec  les  substances  sui¬ 
vantes  ;  potasse,  sonde,  litiùne  et  leurs  nitrates;  sulfate  acide 
de  potasse,  acide  phosphorîque  et  charbon  ou  matières  organi¬ 
ques,  polysullurcs  alcalins,  cendres  et  charbon,  arsenic  et  la 
plupai  t  des  métaux.  Le  platine  est  attaqué ,  et  quelquefois  avec 
beaucoup  d’énergie,  par  ces  différens  corps. 
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Les  deux  oxides  de  plaliiie  sont  susceptibles  de  s’unir  avec  les 
acides  pour  constituer  des  sels  d’ailleurs  mal  connus.  Les  scl?  de 
protoxide  sont  peu  permanens,  et  passent  avec  la  plus  grande 
facilité  à  l’état  de  sels  de  deutoxide.  Ces  derniers  sont  jaunes, 
jaunes  rougeâtres  ou  bruns;  la  chaleur  les  décompose  sans  ex¬ 
ception  et  laisse  une  éponge  grise  de  platine.  Le  fer,  l’clain,  le 
linc  en  précipitent  le  platine  à  l’état  métallique.  Le  protosulfale 
de  fer  et  les  sels  de  soude  uc  les  troublent  pas.  Les  sels  de  po- 
tasse  et  ceux  d’ammoniac  convenablement  concentrés ,  y  pro¬ 
duisent  un  dépôt  jaune-citron. 

Les  alliages  de  platine  n’ont  pas  d’usage  dans  les  arts. 

Les  minerais  de  platine  sc  rencontrent  principalement  dans 
les  alluvions  anciennes,  identiques  avec  celles  qui  renferment 
l’or  et  le  diamant.  Les  principaux  gîtes  se  trouvent  dans  l’Amé¬ 
rique  méridionale  ;  on  en  a  trouvé  en  Sibérie,  sur  le  revers  oc¬ 


cidental  des  monts  Ourals. 

Les  minerais  de  platine,  après  qu’ils  ont  été  lavés  pour  en  sé¬ 
parer  les  matières  pierreuses  légères,  renferment  de  l’or,  du  fer 
tîlané,  du  fer  chromé,  des  hyacinthes,  quelquefois  des  frag- 
mens  ^de  minerai  de  cuivre  et  de  plomb,  enfin  des  grains  de 
pjatine,  de  palladium  et  de  rhodium. 

M.  Berzélius  a  analysé  quatre  variétés  de  grains  de  platine  qui 
lui  ont  donné  les  résultats  suivans  : 
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On  connaît  dcus  procédés  principaux  pour  séparer  le  platine 
des  su])stanccs  qui  y  sont  mclccs  ou  combinées  dans  la  mine 
brute.  Le  premier  est  fondé  principalement  sur  la  facilité  avec 
laquelle  le  platine  s’allie  et  se  fond  avec  l’arsenic  par  la  chaleur, 
et  sur  la  propriété  qu’une  plus  forte  cbalcur  a  de  détruire  cette 
combinaison,  arec  le  contact  de  l’air.  L’alliage  d’arsenic  et  de 
platine  gris,  cassant  et  fu5ii)lc,  sc  décompose  entièrement,  lors¬ 
qu’on  le  chauffe  fortement  à  l’air;  l’arsenic  sc  volatilise,  le  pla¬ 
tine  reste.  Le  métal  ol>tenu  par  ce  procédé,  qui  est  dû  ùTorfè- 
vre  Jcancly,  n’est  pas  pur;  et  comme  l’opération  est  d’ailleurs 
longue  et  dangereuse,  à  cause  des  émanations  arsenicales,  on 
l’a  abandonnée  pour  lui  substituer  la  méthode  suivante. 

Lorsqu’on  agit  en  grand,  on  peut  se  contenter  de  séparer,  au 
moyen  de  plusieurs  lavages,  la  plupart  des  substances  étrangères 
au  platine;  celle  opération  mécaniquo  achevée ,  on  traite  tme 
partie  de  la  mine  luvéc  avec  10  parties  d’un  mélange  formé  de 
2  parties  d’acîdc  hydrocliloriifuc  et  de  1  partie  d’acidc  nitrique 
du  commerce.  A  cet  effet,  on  introduit  le  platine  dans  une 
grande  cornue  de  verre  tubuléc,  placée  sur  un  bain  de  sable,  et 

laquelle  est  adaptée  une  allonge  dont  l’aulre  extréiiiilé  plonge 
dans  un  ballon.  On  vcr.se  sur  le  métal  par  la  tubulure,  la  moitié 
seulement  de  l’eau  régale  ju'éparée  ,  et  l’on  fait  chauffer  le  mé¬ 
lange,  que  l’on  entretient  à  la  clialour  d’environ  70°  de  ïléau- 
mur,  jusqu’à  ce  (pie  la  dissolution,  qui  se  colore  en  rouge-brun 
foncé,  soit  suffisamment  rapprochée  pour  sc  prendre  en  masse 
solide  par  le  refroidissement.  Cette  masse  cristalline  refroidie 
est  lavée  avec  une  quantité  d’caii  assez-  grande  pour  la  dissoudre 
complètement.  Ondécanfo  la  dissolution  et  l’on  verse  sur  te  pla¬ 
tine  non  attaqué  l’autre  moitié  de  l’eau  régale  :  cette  fois  l’ac¬ 
tion  est  plus  lente  et  plus  difficile  :  clic  doit  être  conliiiuéc  jtis- 
qu’à  ce  qu’on  n’ait  plus  junir  résidu  (lu’unc  matière  à  laquelle 
de  nouvelle  eau  régale  n’cnlève  plus  rien,  et  (pi’on  a  désignée 
sous  le  nom  de  poudre  noire, 

La  première  portion  d’eau  régale,  à  part  l’action  ([ii’elle 
exerce  sur  Iris  titanalc  et  (^hroinalc  do  fer,  sur  les  siiKitres  de  fer, 
de  cuivre  et  de  ph^mJ),  ne  dissout  d’abord  que  l’alliage  de  pla- 
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tine,  (le  palladium  et  de  rhodium;  la  seconde  portion,  au  con¬ 
traire,  en  se  chargeant  de  ce  qui  reste  de  cet  alliage,  décom¬ 
pose  en  même  temps  une  petite  quantité  des  grains  d’osmium  et 
d’iridium  qui  constituent  la  poudre  noire.  C’est  ce  que  prouve 
évidemment  la  manière  très  différente  dont  ces  deux  dissolutions 
SC  comportent  avec  le  sel  ammoniac  dissous  dans  l’eau,  qui 
jouit  de  la  propriété  de  ne  précipiter  que  le  platine  et  le  rho¬ 
dium.  Ce  sel,  versé  dans  la  première  dissolution  ,  donne  un 
précipité  d’un  rouge  plus  ou  moins  foncé,  selon  qu’il  s’y  trouve 
plus  ou  moins  d’iridium.  Ces  différences  de  couleur  si  remar¬ 
quables,  et  dont  Descotils  et  M.  Vauquelin  ont  les  premiers  re¬ 
cherché  la  cause,  ont  été  la  source  de  la  découverte  des  quatre 
.  métaux  nouveaux  que  renferme  le  platine  brut;  ils  ont  prouvé 
que  la  dissolution  de  platine  pur  donnait  constamment  un  pré¬ 
cipité  jaune  par  le  sel  ammoniac ,  et  que  l’addition  de  la  moin¬ 
dre  quantité  d’iridium  suffisait  pour  changer  en  rouge  la  couleur 
du  précipité. 

La  première  portion  d’acide  qui  agit  sur  le  platine  brut  four¬ 
nissant  une  dissolution  qui  précipite  en  jaune  par  le  sel  ammo¬ 
niacal,  tandis  que  la  seconde  portion  donne  un  précipité  rouge, 
on  pourrait  précipiter  séparément  ces  deux  dissolutions,  au  lieu 
de  les  mêler,  comme  on  a  coutume  de  faire,  surtout  quand  ou 
a  besoin  de  se  procurer  promptement  du  platine  pur. 

Le  plus  souvent,  et  surtout  lorsqu’on  agit  sur  de  grandes 
masses,  on  réunit  les  dissolutions;  on  les  évapore  doucement  é 
siccité  pour  eu  séparer  le  trop  grand  excès  d’acidc;  on  redissout 
le  résidu  salin  dans  une  quantité  d’eau  suffisante,  et  l’on  y 
verse  de  la  dissolution  de  sel  ammoniac  jusqu’A  ce  qu’il  ne  s’y 
fasse  plus  de  précipité;  on  décanté,  on  filtre.  On  évaporé  de  nou- 

-  il  * 

veau,  on  reprend  le  résidu  par  une  petite  quantité  d  eau  qui  ne 
dissout  pas  le  sel  de  pldtinc  retenu  d’abord  dans  la  dissolution, 
et  l’on  ajoute  ce  sel  au  premier  précipité  obfenu. 

Le  précipité  de  platine  est  considéré  aujourd’hui  comme  uii 
double  chlorure  de  ce  métal  et  d’ammoniac.  Il  suffit  de  chauf¬ 
fer  ce  chlorure  au  rouge  obscur,  après  l’avoir  introduit  et  tassé 
dans  un  creuset  de  terre,  pour  le  décomposer,  en  chasser 
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ïe  chlore  el  l’animoniac  »  et  obtenir  le  métal  qui  y  reste  sous  la 
forme  d’une  masse  grise,  sans  éclat,  poreuse,  légère,  à  la¬ 
quelle  on  a  donné  le  nom  de  mousse  ou  d'eponge  de  platine. 

Si  l’on  a  mêlé  les  précipités  obtenus  des  deux  dissolutions ,  on 
conçoit  que  le  platine  ,  au  lieu  d’être  pur,  est  mêlé  d’une  quan¬ 
tité  quelconque  d’iridium. 

Pour  le  purifier,  on  le  l'ait  chauft'er  doucement  avec  8  ou  ,10 
parties  d’une  eau  regale  faible,  qui  dissout  le  platine  sans  tou¬ 
cher  a  l’iridium.  Celui-ci  reste  sous  la  forme  d’une  poudre  noire, 
qui  ne  peut  se  dissoudre  dans  les  acides  qu’autant  qu’elle  a  été 
préalablement  traitée  à  chaud  avec  la  potasse  caustique,  ou  le  ni¬ 
trate  de  potasse.  Cette  dernière  dissolution  de  platine  est  de  nou¬ 
veau  précipitée  par  le  sel.  ammoniac,  et  le  précipité  jaune  qui 
s’cii  sépare  fournit  par  une  seconde  calcination,  une  éponge  de 
platine  parfaitement  pure. 

L’éponge  de  platîjui  prend  bientôt  du  brillant  el  de  l’éclat  ,  par 
la  seule  compression  ù  froid,  au  moyen  du  pilon.  Lorsqu’on  la 
percute  lortement,  encore  rouge  de  l'eu,  sur  une  enclume,  ou 
mieux  à  l’aide  du  mouton,  on  parvient  a  en  unir,  à  en  rapprocher 
les  particules  ,  et  à  en  former  un  lingot  que  l’on  forge  à  peu  près 
aussi  bien  que  l’argent,  c’est-à-dire  un  platine  ductile,  non  sus¬ 
ceptible  de  s’écrouir,  et  qui  sous  la  main  d’un  ouvrier  habile, 
prend  toutes  les  lojmes  qu’il  veut  lui  donner. 

Si  l’on  voulait  faire  l’analyse  de  la  mine  de  platine,  séparer 
méthodiquement  les  substances  qui  la  composent,  on  devrait, 
ainsi  que  la  conseillé  M.  Vauqucliii,  eu  enlever  é  la  main  le 
quartz,  les  zircons,  les  rubis  et  les  parcelles  d’or)  puis,  par  le 
lavage,  la  plus  grande  partie  des  corps  les  plus  légers,  tels  que 
les  titanale  et  cliromate  de  fer,  et  traiter  le  résidu  par  l’acide 
hydrochlorique,  qui,  en  décomposant  ce  qui  resterait  de  titanate 
et  dcchrômate,  ainsique  les  sulfures  de  fer,  de  cuivre  et  de  plomb, 
s  emparerait  de  leurs  métaux,  sans  toucher  sensiblement  aux 
alliages  de  platine  el  des  autres  métaux  qui  s’y  trouvent  ;  ce  n’est 
que  lorsque  cet  acide  cesserait  d’agir  et  de  se  colorer,  qu’on  em¬ 
ploierait  I  eau  l’égale.  On  procéderait  ensuite,  comme  il  a  été  dit 
ci-dessus,  pour  avoir  le  platine  à  l’état  de  pureté. 
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1--  PLATRE-  in 

PLATRE.  On  désigne  sous  ce  nom  la  matière  plastique  obte- 
•ii’W  nue  avec  le  sulfate  de  chaux  hydraté  natif,  calciné  et  réduit  en 
«  poudre. 

j  Le  sulfate  de  chaux  hydraté ,  connu  aussi  sous  le-  nom  de 

Pierre  d  pfâire  ,  se  rencontre,  en  général,  dans  les  parties  supé- 

I  rieures  des  terrains  secondaires,  et  dans  les  terrains  tertiaires. 

«iir  Dans  les  premiers,  il  constitue  des  couches  puissantes,  interca- 

’lM-»  lées  de  lits  calcaires;  parmi  les  seconds,  il  forme  des  dépôts 

* 

plus  ou  moins  étendus,  accompagnés  d’argile  on  de  marne; 
Uîité  c’est  ainsi  qu’on  le  trouve  dans  les  environs  de  Paris,  oli  il  s’en 
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iïiii-l  fait  une  exploitation  considérable.  Cette  exploitation  se  pratique 
à  l’aide  de  puits  et  de  galeries,  de  la  même  manière  que  cela  a 
lieu  pour  divers  autres  matériaux  tirés  des  carrières^ 

On  remarque  dans  l’extraction  de  la  pierre  à  phltre,  trois  va¬ 
riétés  principales  :  l’une  en  cristaux  agglomérés  ou  masses  in¬ 
formes,  dont  on  exploite  les  plus  grandes  quantités,  contient 
i-environ  dou7,e  centièmes  de  son  poids  de  carbonate  de  chaux; 
c’est  la  pierre  communément  employée  pour  former  le  plâtre  qui 
f  sert  aux  constructions,  et  pour  amender  les  terres  en  culture.  La 
deuxième,  formée  de  sulfate  de  chaux  lamellcux,  cristallisé  et 
presque  pur,  se  présente  en  tables  biselées  à  liase  de  parallélo¬ 
grammes  obliquangles ;  on  le  rencontre  aussi  sous  la  forme  de 
prismes  et  de  lentilles  plus  ou  moins  volumineuses,  isolées  ou 
Agroupées  en  rosaces,  eu  fer  de  lance,  et  jaunâtre  ou  limpide 
comme  de  l’eau;  il  sert  à  la  préparation  du  plâtre  lin,  qui  est 
réservé  pour  les  divers  moulages,  la  fabrication  du  Stic.  La  troi¬ 
sième  variété,  en  usage  dans  les  Arts  industriels,  se  présente  en 
masses  homogènes,  dcmi-traiispar<udes ,  blanches,  offrant  des 
2ones  jaunâtres;  elle  est  susceptible  d’acquérir  plus  de  dureté 
'  j]j|;  par  un  léger  recuit,  et  de  prendre  diflcrcutes  teintes.  Celle  snb- 
^fûiice,  que  l’on  connaît  sons  le  nom  d’AiBATRC  gypseitw,  et  dont 
on  fait  des  vases  et  divers  aulres  objets  d’ornemens,  ne  doit  pas 
être  confondue  avec  l’albâtre  des  anciens,  qui  est  formé  de  car¬ 
bonate  de  chaux  cristallisé  de  couleur  jaunâtre,  veiné,  susceptible 
d’un  poli  très  doux. 

Ou  ti  ’ouve  encore,  dans  la  nature,  une  sorte  do  sulfate  de 


s*,tl 

^•prü 


* 


¥  '' 

pjfk 

if 


(» 


S 


^74 


PLATBE. 


chaux  anhydre;  mais  comme  elle  u'estpas  susceptible  de  se  so 
lidiGer  avec  Tcau^  on  n’en  fait  presque  aucun  usage.  Une  seule 
variété  silicifére  bleuâtre,  que  l’on  trouve  en  Italie,  est  em 
ployée  pour  faire  des  chambranles  de  cheminées ,  des  car¬ 
reaux  ,  etc. 

C’est  le  sulfate  de  chaux  ou  plâtre  cru,  qui,  disséminé  en 
grande  abondance  dans  le  terrain  de  Paris  et  des  hauteurs  envi¬ 
ronnantes  ,  comniunique  aux  eaux  des  puits  de  cette  ville  la  qua¬ 
lité  sélénitcusc ,  et  les  rend  ainsi  impropres  an  savonnage  et  à  la 
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cuisson  des  légnines.  On  pourrait  remédier  en  partie  à  cet  in¬ 
convénient,  eu  liécomposant  le  sulfate  de  chaux  dont  elles  sont 
presque  saturées,  par  le  sous-carboiiatc  de  soude,  qui  précipi¬ 
terait  la  chaux  à  l’état  de  carbonate;  il  faudrait  à  peu  prés  250 
grammes  de  sous-carbonate  de  soude  pour  lOü  litres  d’eau,  eu 
admettant  que  celle-ci  contient  environ  la  trois-ccnliémc  partie 
de  son  poids  de  sulfate  de  chaux. 


Cuisson  du  plâtre. 


On  se  sert,  pour  la  cuisson  du  plâtre,  de  plusieurs  sortes  de 

fourneaux,  celle  qui  est  le  plus  communément  en  usage  consiste 

en  un  batiment  rectangulaire,  de  8  à  10  pieds  en  carré,  suren- 

"viron  9  pieds  de  hauteur,  formé  de  trois  murs  en  briques  on 

moellons ,  de  18  a  18  pouces  d’épaisseur,  terminé  par  une 

voûte  en  plein  cintre,  et  recouvert  d’un  toit  à  2  pieds  de  dis¬ 
tance. 


On  construit,  par  la  devanture  ouverte  de  ce  bâtiment,  ave 
la  pierre  à  plâtre,  j)liisîeurs  voûtes  parallèles  à  claire-voie,  eu 
employant  des  plus  l>caux  moellons;  on  charge  sur  ces  voûte 
la  pierre  à  plâtre,  dont  on  amoncelle  d’abord  les  plus  grc 
Iragmens,  puis  ensuite  des  morceaux  de  plus  en  plus  petits;  c 
enfin,  on  recouvre  le  tout,  prés  de  la  voûte,  avec  les  menu 
debrjs  et  la  poussière  provenant  de  l’exploitation.  On  placesoii 
es  coûtes  (Je  pierre  a  plâtre  quelques  bourrées  de  bois  sec 
auquel  suc(ètle  du  bois  de  fagots  ou  des  bûches  fendues,  sut 
>4 ut  la  localité,  la  flamme  pénétre  dans  tous  les  interstices  de 
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voûtes  et  des  pierres  qui  la  surnionlent  ,  puis  elle  se  reuJ,  par 
des  carneaux  pratiqués  dan?  la  muraille  opposée  à  la  devanture 
du  four,  vers  la  cheminée,  , 

Les  Focrs  a  chaux  (L7)y.  Chaux)  à  calcination  continue  ou 
1  intermittente 5  soit  au  bois,  soit  à  la  houille,  sont  mis  en  usage 
^'*1  en  plusieurs  localités,  pour  la  cuisson  du  plâtre. 

Quel  que  soit  le  mode  de  construction  du  Tour  adopte  pour 
cette  opération ,  on  rcmarcpie  de  grandes  variations  dans  la  qua- 
lité  du  plâtre  obtenu;  et  eu  clTct,  cela  doit  être,  puisque  dans 
■f  "*  les  parties  de  la  pierre  les  plus  l'approchécs  du  feu ,  la  tempéra’- 
W'i  ture  trop  élevée  opère  un  commencement  de  l’usion  ignée,  qui 

«  t 

?)  rend  le  plâtre  incapable  d’absorber  l’eau,  de  meme  que  le  sullatc 
î' ^  de  chaux  natif  anh}Mrc.  Or,  au  milieu  de  ces  mêmes  pierres,  et 
surtout  au  centre  de  celles  qui  sont  plus  éloignées  du  feu,  il  sc 
rencontre  presque  toujours  un  noyau  plus  ou  moins  volumineux 
de  plâtre  cru,  et  par  conséquent  inerte.  On  conçoit  que  le  mé¬ 
lange  de  ces  parties  trop  calcinées,  et  d’autres  incomplètement 
cuites  en  différentes  proportions ,  donne  un  produit  de  qualité 
très  variable.  Il  arrive  souvent  qu’une  fournée  entière,  trop  cal¬ 
cinée  ou  trop  peu  cuite,  ne  fournit  que  du  plâtre  de  rebut,  et 
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que  les  constructeurs,  refusent  avec  raison,  de  payer  au  Plâtrier: 
® celui-ci  se  décide  généralement,  dans  ce  cas,  à  mélanger  ce  mau- 
vais  plâtre,  en  différentes  proportions,  avec  le  produit  de  meil- 
Icurcs  fournées. 

iè'fci  '^On  conçoit  qnc,  par  toutes  les  causes  ci-dessus  indiquées,  on 
P  ne  peut  se  procurer  généralement  que  du  plâtre  d’une  qualité  in- 
férieurc.  En*  m’occupant  de  recherches  sur  les  moyens  de  faire 
/.(fljr  acquérir  constamment  au  sulfate  de  chaux  la  plus  grande  dureté 
possible,  dans  ses  emplois  comme  matière  plastique,  j’eus  l’oc- 
casion  d’observer  : 

_  J 

'  1  .  Que  ce  ne  peut  être,  comme  on  l’avait  supposé  jusqu’au- 
jourd’hui,  la  chaux  qui  augmente  la  propriété  de  sc  solidifier 
;i  f  avec  l’eau  dans  certaines  variétés  de  pierres  à  plâtre.  En  effet,  la 
température  d’une  calcination  convenable,  fut,  dans  mes  essais, 
ji"'*  de  beaucoup  inférieure  à  celle  qui  est  utile  pour  opérer  la  décom- 
position  du^carhonalc  de  chaux;  et  si  cette  dernière  substance  a 
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conconi’U,  ilans  lesprocéidés  en  usage,  à  améliorer  la  qualité  du  ||^ 
plâtre,  c’est  probablement  que,  par  son  interposition,  clic  aura  si 
facilité  la  transmission  de  la  chaleur  et  empêché  une  partie  du  ni 
mauvais  effet  de  la  calcination  à  une  température  trop  élevée;  et 

ft 

peut-être  aussi,  parce  que  le  carbonate  en  grains  durs  aura  fait, 

é- 

relativement  ati  plâtre,  ce  f(iie  produit  un  Ciment  dans  les  mor-  ; 
tiers. 

2^.  (^uc  dans  les  diverses  parties  des  fours  ordinaires,  la  cal¬ 
cination,  très  inégale  ,  présente  de  grandes  différences  entre  les 
propriétés  utiles  du  plâtre  obtenu,  et  que  presque  toutes  les  va¬ 
riétés  produites  ainsi  sont  tléfectueuses,  par  suite  de  l’exccs  ou 
du  défaut  de  température. 

3".  Enfin,  que,  dans  les  parties  de  l’intérieur  des  pierres  cal¬ 
cinées  avoisinant  les  cristaux  non  altérés  ou  incomplètement  pri¬ 
vés  de  leur  eau  de  cristallisation,  se  j'encontrent  les  propriétés  îe 
rccbercbécs  de  cette  maliére  plastique.  -  ' 

Ces  premières  remarques  m’ayant  porté  à  supposer  que  le  dc-É 
gré  de  température  utile  à  la  rnbricnlîon  du  plâtre  devait  être»*' 
beaucoup  moins  élevé  qn’on  ne  l’admet  généralement.  Je  ne  m' 
tardai  pas  à  en  acquérir  la  certitude  par  l’essai  suivant. 

Je  réduisis  en  pondre  grossière  de  la  pierre  à  plâtre  de  Mont- j 
martre,  et  je  la  maintins  ,  par  une  double  enveloppe,  autour  |i'" 
d’un  tube  (jue  chauffait,  à  105  degrés,  un  cotiranl  continu  de  va-  -g 

r 

peur,  sous  la  pression  correspondante  à  celte  tcmpéi’ature.  Au  bt/ 
bout  de  six  lienres,  je  broyai  cette  poudre,  et  reconnus,  en  la  bl 
gâchant,  qu’elle  avait  acquis  la  j>ropriété  de  se  solidifier  par  Bu 
Tcau  avec  plus  d’énergie  que  le  [vlûtrc  de  même  sorte  cuit  dans 
les  tours  A  la  manie-rc  aecouluméo.  Voulant  connaître  la  limite 
•le.  la  tempe  rat  nia;  à  laquelle  le  sulfate  de  chaux  natif  en  poudre 
très  fine  perd  son  eau  de  cristallisation,  j’essavai  successivement 
l’cllet  des  températures  inférieures,  et  constatai  qu’à  80°  centi¬ 
grades  le  plâtre  obtenu  fait  prise  solide  avec  l’eau;  que  les  frag-i 
mens  de  plâtre  impur  ayant  5  millimètres  do  erosseur  sont  suüî-j 
saniment  calcines  à  05°;  qu’enfin  ,  le  sulfate  de  idmiix  en  cristaux 
réguliers  n’éprouye  à  la  même  température  qu’une  dessication 
partielle,  pénétrant  à  peine  d’un  cinquième 'de  millimètre  per- 
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pentliculairement  aux  lames  superposées,  et  d’un  deini-müU- 
mètrc  parallùlcmenl  à  ces  lames. 

Ces  faits  permellent  d’espérer  qu’à  l’avenir  on  pourra  traiter 
en  grand  la  pierre  à  plâtre  avec  heaiieoiip  «le  régularité,  et  en 
obtenir  constamment  la  Tneilleiire  qualité  de  matière  plastique. 
En  effet,  toute  la  question  de  la  cuitso?i  du  plâtre  se  trouve  ré¬ 
duite  à  une  simple  dessiccation  facile  à  opérer  par  la  vapeur; 
ainsi  disparaissent  pjiitcs  les  dillieullés  ([iie  dissiitmlaicril  mal  les 
diverses  constructions  de  fours  pour  le  chauirage  au  bois,  à  la 
bouille  et  à  la  tourbe. 

*  Quel  que  soit  le  mode  de  cuisson  que  Tou  ait  adopté  relativr- 
meut  au  plâtre,  il  faut  éviter  soigneusement  de  le  laisser  trop 
long-temps  expose  à  l’air,  surtout  quand  celui-ci  est  humide; 
car,  en  absorbant  de  l’eau  peu  à  peu,  il  deviendrait  incapable  do 
sc’  prendre  lorsqu’on  'viendrait  à  le  gâc  her,  et  ne  présenterait 
plus  alors  qu’une  poussière  inerte. 

Tüut'lc  monde  connaît  en  France  la  manière  d’employer  le 
plâtre  :  on  sait  qu’il  suffit  de  l’ajouter  en  poudre  dans  une  quan¬ 
tité  d’eau  sufiisante  pour  qu’il  présente  directement  la  cnusislance 
d’un  mortier  ordinaire;  on  le  malaxe  à  cet  effet,  ou,  comme  on 

m  -• 

le  dit  babituellémenl ,  on  le  gâche  à  l’aide  d’une  li'uellc ,  et  l’on 
se  bâte  de  l’appliquer,  soit  en  enduits  ,  soit  entre  des  matériaux 
de  maçonnerie,  avant  que  sa  solidification  se.  soit  opérée.  Les 
de  grés  que  l’on  doit  donner  au  plâtre ,  varient  suivant  le  genre 
d’ouvrage  qu’on  veut  faire. 

Le  plâtre  lin,  gâché  avec  une  solution  de  colle-forte,  et  dans 
lequel  on  introduit  ensuile,  avant  qu’il  ait  fait  prise,  diverses 
substances  dures  colorées,  constitue  la  ba.se  de  run  dcsjtrocédésde 
la  fabrication  du  Stvc,  imitant  Icmailjre;  on  troiivci'adcs  détails 
sur  ce  procédé  dans  rarlicle  Stuc  ,  auquel  nous  renvoyons. 

Les  emplois  du  plâtre  ne  se  liorncnt  pas  aux  travaux  de  con¬ 
struction,  au  moulage  des  objets  de  sculpture  et  à  la  fabrication 
«lu  stuc;  il  sert  à  décomposer  le  carbonate  Ü’ammoniac  dans  la 
’labrication  du  Sel  iâ.MoxiAC  (  ?  ej.  ce  mot);  enfin,  on  en  fait 
nu  grand  li.sage  en  Agricidlure  ;  nous  entrerons  à  cel  égard  dans 
quelques  détails.  • 

ABRéci,  l,  V.  '> 
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L’emploi  du  plâtre  pour  l’amendement  des  terres  ne  date  que 
du  siècle  dernier  ;  il  s’est  jjropa^ïé  rapidement,  et  jusque  dans  le 
Nouveau-Monde.  L’expérience  a  démontré  cpi’un  grand  nombre 
de  plantes,  airaiblies  par  l’humidité  ou  un  excès  de  végétation, 
surtout  dans  les  terres  fortes,  acquièrent  une  vigueur  nouvelle 
par  l’application  du  plâtre;  c’est  ainsi  qu’il  agit  avec  une  grande 
efficacité  lorsqu’on  le  répand  sur  un  champ  de  trèfle  ,  dans  les 
prés  has  et  marécageux.  11  présente,  en  outré,  l’avantage  de 
nuire  au  dévéloppemeiil  de  certaines  plantes  parasites,  telles  que 
les  roseaux,  les  glayeuls,  les  flèches  et  les  prèles;  de  garantir  le 
froment  qui  succède  au  trèfle,  des  vers  qui  abondent  ordinaire¬ 
ment  dans  les  terres  où  l'on  a  cultivé  ce  dernier. 

.  Le  plâtre  cru,  tel  qu’il  sort  des  camères  ,  et  lorsqu’il  est  suffi¬ 
samment  friable,  peut  être  employé,  sans  autre  préparation 
qu’un  simple  battage;  le  plâtre  cuit  éventé  à  l’air  est  préférable, 
parce  qu’il  se  présente  dans  uu  plus  grand  état  de  division  ;  enfin, 
les  plâtras,  surtout  lorsqu’ils  ont  absorbé  des  matières  animales, 
et  (rontienneiit  du  salpêtre  ou  d’autres  sels,  sont  préférables  en¬ 
core.  Dans  tous  les  cas,  ces  matériaux  doivent  être  écrasés  et 
passés  au  crible  :  raulomrie  et  le  printemps  sont  les  saisons  les 
plus  favorables  à  leur  emploi.  On  sème  le  plâtre  à  la  volée, 
comme  le  grain,  niais  eu  quantité  à  peu  près  double;  il  convient 
de  choisir  un  moment  où  l’air  est  tranquille,  afin  d’éviter  que  le 
Tciil  ne  le  disperse  d’une  manière  inégale;  l’approche  d’une  ro¬ 
sée  abondante  ou  d’une  pluie  fine  offre  une  circonstance  très  fa- 
voralilc  à  la  première  action  du  plâtre. 

11  me  paraît  que  le  plâtre  agit  particulièrement  en  augmentant 
la  solidité  du  tissu  végétal ,  dans  lequel  la  sève  l’enlraîne  et  le  dé¬ 
pose  ;  peut-être  aussi  .sert-il  de  stimulant  à  la  force  végétative, 
comme  la  plupart  de.s  sels. 

Quel  (juc  soit  l’iisago  auquel  on  destine  le  plâtre,  il  peut  être 
utile  d(V connaître  sa  composition,  soit  avant  d’exploiter  une 
carrière,  soit  pour  déterminer  le  choix  que  l’on  doit  faire  entre 
les  diverses  qualités  qu’oftVent  les  extrai’tioiis  eu  activité. 

L  analyse  cliimique  qui  remplit  ce  but  est  facile  à  faire  :  on 
traite  la  pierre  a  plâtre  par  l’acide  l»ydrochloriqne  étendu:  elle 
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s’y  dissout  avec  cfTervesccnce ,  parce  que  le  sous-carbonate  de 
cbaux  qu’elle  coiUient  est  décomposé;  on  fait  évaporer  la  disso¬ 
lution  jusqu’à  siccité  complète.  On  traite  le  résidu  par  l’alcool; 
celui-ci  dissout  le  chlorure  de  calcium  et  un  peu  de  chlorure  de 
fer  provenant  de  l’oxîde  de  ce  métal ,  que  contient  ordinaire¬ 
ment  la  pierre  à  plâtre.  La  portion  du  résidu  insoluble  dans  l’al¬ 
cool  est  le  sulfate  de  chaux  isolé;  on  précipite  le  fer  par  l’am¬ 
moniac;  on  filtre  la  liqueur,  puis  ajoutant  dans  celle-ci  de  la 
solution  de  sous-carbonate  de  soude  jusqu’à  léguer  excès,  on 
précipite  à  l’état  de  sous-carbonate  toute  la  chaux  qu’elle  con¬ 
tient.  Il  suffit  de  recueillir  ce  précipité  sur  un  filtre,  et  de  le  faire 
dessécher  à  la  température  de  100  degrés,  pour  connaître  le 
.poids  du  sous-carbonate  calcaire  que  contenait  la  pierre  à 
plâtre.  P. 

PLATRE-CIMENT.  C’est  sous  ce  nom  que  M.  Lesage,  in¬ 
génieur  militaire,  fit  connaître,  il  y  a  Tingt  ans,  une  sorte  de 
chaux  hydraulique  obtenue  par  la  calcination  ménagée  de  la 
pierre  calcaire  compacte,  qui  compose  les  galets  de  Roulogne- 
sur-Mer,  Cette  chaux  est  la  même  matière  que  celle  désignée  en 
Angleterre  sous  les  noms  de  ronian-cement  et  de  pavker^ sccmeni. 
En  effet,  les  propriétés  du  plâtre -ciment  d’Angleterre  et  de 
Boulogne  sont  semblables ,  et  l’analyse  comparée  des  deux  ma¬ 
tières  premières  offre  à  peu  près  les  mêmes  résultats,  ainsi  qu’on 
le  peut  voir  ci  dessous. 


Pierre  anglaise. 

Pierre  de  Boulogne. 

Carbonate  de  chaux . 

.  .  .  .  0,657 

0,616 

Carbonate  de  magnésie.  .  . 

.  .  .  .  0,005 

»  » 

Carbonate  de  fer . 

.  .  .  .  0,060 

0,060 

Carbonate  de  manganèse.  . 

.  .  .  .  0,019 

»  » 

ê  silice.  . . 

.  .  .  .  0,180 

0,150 

Argile  <  alumine . 

....  0,066 

0,048 

V  oxide  de  fer.  .  . 

.  .  *  .  »  » 

0,030 

Eau . 

....  0,013 

0,066 

1,000 

0,970 
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La  propriété  importante  du  pintre-ciment  est  de  faire  prise 
sousTcauj  et' (l’apporter une  grande  économie,  ainsi  que  beau¬ 
coup  de  solidité  dans  les  travaux  hydrauliques.  C’est  avec  cette 
matière  que  la  construction  du  pont  s(ms  la  Tamise  a  été  com¬ 
mencée  et  poursuivie  au  point  oû  elle  en  est  actuellement.  Il  est 
douteux  qu’aucune  autre  substance  plastirpie  eût  permis  d’exé- 
enter  d’aussi  difficiles  travaux. 

La  pierre  d’Angleterre  compacte ,  susceptible  de  poli ,  est 

d’im  gns-brun,  et  pèse  259,  l’eau  pesant  100.  On  l’exploite  dans 

des  marnes  dites  I^oiidoii-clay  ^  où  elle  se  trouve  en  graiule  abon- 

*■ 

dance  sous  forme  de  rognons. 

Des  ingénieurs  français  ont  rencontré  t^n  Russie  la  matière 
picmière  d’un  ptdtre-clmcnt  semblable  à  ceux  d’Angleterre  et  de 
Boulogne.  Enfin,  M.  Lacordairc,  ingénieur  des  Ponts  et  Chaus¬ 
sées,  a  découvert,  dans  les  environs  de  Pouilly,  deux  variétés 
de  pierres  d  plâtre-cime n l  ^  qui  ont  donné  Heu  récemment  à  une 
grande  et  utile  exploitation.  Celle  pierre  appartient ,  suivant 
Lefroy,  lîrochand  <ît  Elic  de  Beanmoni ,  à  la  formation 
jurassique;  on  la  trouve  dans  la  partie  la  plus  basse rde  ce  ter¬ 
rain ,  en  couches  horizontales  séparées  par  des  lits  schisteux.  La 
première  variété,  provenant  d’nn  calcaire  à  zones  de  diver.'îes 
teintes,  donne  le  dmaU  blond;  la  deuxième,  extraite  dans  la 
couelie  de  calcaire  siliceux,  produit  le  ciment  noir,  C(*s  deux  va¬ 
riétés  sont  composées  des  substances  suivant(‘s  : 


Eau  et  acide  carboni(jiic.  . 

['■fi  variété. 

.  .  25  • 

2*"  variété. 

‘  ‘30 

Siliec . 

.  .  19 

’2à 

Alumine . 

.  .  'l(^ 

10 

,  .  (50 

Magnésie . .  .  .  . 

a  *  ^ 

0  traces. 

Oxide  de  fer . 

S 

t  »  t  T 

S 

Beiie . . 

«  « 

A 

On  exploit!'  celle  pîeriaî  au 

lleiirct  cl  à  la 

• 

poudre,  par  des 

pnits  et  galeries  descendus  îi  ta 

profonde nr  de 

ikO  mètres;  on  la 
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Ciisse  fin  morceaux  de  la  grosseur  du  poing,  que  l’on  calcine 
modérément  dans  un  four  à  feu  conlinu.  Xe  plâtrc-cimvfit  ou  la 
chaux  obteniiCj  est  réduite  en  poudre  daiis^  un  moulin  à  meules 
verticales  en  foute  ;  le  produit  du  broyage  est  passé  d’abord  dans 
un  tamis  de  toile  métallique,  dont  les  lils  sont  espacés  d’un  luii- 
liiuclre  et  denn.  (In  obtient  ainsi  le  ciment  n'^  2  ;  celui-ci ,  passé 
dans  un  Ijlutcau  égaleniojit  en  toile  de  fer,  mais  dont  les  fils  soûl 
moins  espacés,  donne  le  chient  dit  n"  1, 

(les  matières  offrent  les  j)oîds  spécifiques  snivans  : 


îifé 


<  t 


► 


Pierre  compacte . 

I  t|nalilc  11°  1. 


(liment 


n'’  2. 


■P®  variété, 
donnant 
ic  ciment  hrtt». 


2,617 

1,380 

1,500 


2®  variété, 
donnant 
le  cbnau  hlomt 


2,520 

1,260 

1,440 


Pour  employer  le  plâtre-ciment  dans  les  constructions  aux¬ 
quelles  il  est  propre,  c’est-à-dire  celles  qui  sont  ordinairement 
exposées  à  l’eau  ou  à  l’humidité  ,  on  le  mêle  généralement  avec 
partie  égale  de  sable;  on  jette  ce  mélange,  formé  à  sec,  dans 
une  auge  ;  on  l’y  ramasse  en  un  tas ,  dans  le  milieu  duquel  on 
fait  un  trou,  puis  on  y  verse  de  l’eau,  dans  la  proportion  de 
deux  cinquièmes  de  volume  total ,  et  en  agitant  continuellement. 
Pour  les  murailles  en  maçonnerie  et  les  enduits,  on  emploie  le 
plâtre-ciment  de  la  même  manière  que  le  plâtre  commun,  mais 
en  ayant  le  soin  de  former  pour  les  enduits  la  couche  en  une 
seule  fois,  et  ordinairement  d’une  épaisseur  de  3  centimètres. 
Lorsqu’un  ouyiicr  a  étendu  environ  1  mètre  carré  d’enduit, 
d’une  main  il  projette  de  l’eau  sur  toute  la  superficie ,  à  l’aide 
d’un  pinceau  large  et  plat,  tandis  que  de  l’autre  main  il  unit  la 
surface  à  l’aide  d’une  petite  taloche  en  bois ,  qui  fait  disparaître 
les  joints  et  amène  le  sable  à  la  superficie. 

■  On  fait  en  plâtre-ciment  divers  moulages  d’ornemens  et  de 
statues,  de  même  qu’avec  le  plâtre,  si  oc  n’est  qu’il  est  inutile 
de  laisser  du  jeu  dans  les  moules,  ce  ciment  n’apgmontant  ni  ne 
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diminuant  de  volume  après  la  prise.  On  se  sert  de  saindoux  ou 
d’huile  pour  graisser  les  moules. 

Les  objets  moulés  en  plâtre-ciment  ne  résistent  pas  toujours 
long-temps  ù  l’action  de  l’air  sec,  surtout  relativement  à  cer¬ 
taines  variétés  de  cette  matière. 

PLOMB.  Ce  métal,  un  des  plus  anciennement  connus,  était 
désigné  par  les  alchimites  sous  le  nom  de  Salurne,  auquel  il  était 
dédié.  L’abondance  du  plomb  et  la  facilité  avec  laquelle  il  prend 
les  différentes  formes  qu’on  veut  lui  donner,  le  rend  un  des  mé¬ 
taux  les  plus  utiles  aux  Arts.  On  s’en  sert  pour  couvrir  les  mai¬ 
sons  ,  pour  doubler  les  réservoirs  .  pour  faiie  des  tuyaux  de 
conduite,  etc.  La  résistance  que  le  plomb  oppose  ù  l’action  de 
l’acide  sulfurique  permet  de  remployer  dans  la  fabrication  de  cet 
acide,  soit  pour  la  construction  des  cliaudîères  de  concentra¬ 
tion,  soit  ]Hmr  la  construction  des  chambres  de  plomJ)  dans  les- 
(juclies  s’opère  la  contlensation  de  l’acide.  L’oxide  de  plomb 
uni  à  une  certaine  quantité  de  silice  et  de  potasse  produit  le  cris¬ 
tal,  dont  l’usage  est  maintenant  si  répandu;  le  plomb  fournit  en 
outre  aux  Arts  plusieurs  couleurs,  et  à  la  Médecine  plusieurs 

préparations  d’un  usage  habituel;  enüu,  ce  métal  sert  pour  dé- 

* 

terminer  le  titre  des  matières  d’or  et  d’argent,  et  pour  extraire 
ces  deux  métaux  de  leurs  minerais. 

Proprièlés principales  da plomb.  Il  est  d’un  blanc  bleuâtre;  sou 
éclat,  assez  grand  sur  les  surfaces  fraîches,  sc  ternit  proinpte- 
mcni  à  l’air.  Il  donne  par  le  frottement  une  odeur  qui  lui  est 
propre;  il  laisse  sur  les  doigts  et  sur  le  papier  une  teinte  bleuâtre. 
La  pesai! leur  spécifique  du  plomb  est  de  11,35.  €e  métal  est 
très  malléable;  il  s’étend  facilement  sous  le  marteau,  et  peut 
être  réduit  en  feuilles  très  minces  au  moyen  du  laminoir.  Sa 
duclîlilü  çt  sa  ténacité  sont  j>cu  considérables  ;  un  fil  de  plomb 

de  0“’,0ü2  peut  à  peine  supporter  un  poids  de  9  kilogrammes 
sans  se  rompre. 

Le  plom!)  entre  eu  fusion  à  peu  près  à  2(i0  dcgré.s  de  chaleur'; 
sa  grande  iusibiUté  fait  qu’on  l’emploie  avec  avantage  jiour  sou¬ 
der  les  métaux.  La  soudure  des  plombiers  est  un  alliage  com¬ 
posé  d  environ  moitié  de  plomb  et  d’étain.  Le  plonib  n’est  pas 
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sensiblement  volatil  :  il  se  combine  avec  l’oxifjène  par  la  seule 
action  de  Pair  atniospliérîque  ;  aussi  voit-on  la  surface  des  ob¬ 
jets  en  plomb  se  ternir  promptement.  Elle  prend  d’abord  une 
couleur  d’im  gris  sale,  puis  clic  devient  bientôt  presque  blan¬ 
che.  Ce  changement  est  dù  à  sa  combinaison  par  degré  avec 
l’oxigène  et  à  sa  conversion  en  un  oxide.  Le  plomb  présente 
trois  combinaisons  différentes  avec  roxigèiic. 

Le  protoxidc  semble  être  le  seul  qui  soit  susceptililc  de  sc 
combiner  avec  les  acides  de  manière  à  former  des  sels;  ils  sont 
reconnaissables  à  une  saveur  plus  ou  moins  sucrée,  et  à  uii  cer¬ 
tain  point  astringente;  la  plupart  d’entre  eux  sont  ;V  peine  solu¬ 
bles  dans  l’eau,  s’ils  ne  contiennent  pas  un  excès  d’acide.  Le  sul¬ 
fate  de  plomb  est  entièrement  insoluble  :  cette  propriété  le 
rend  un  des  meilleurs  réactifs  pour  doser  l’acide  sulfurique  et  le 
plomb.  Lès  hydrosulfatcs  et  l’acide  hydrosulfuriquc  précipitent 
en  noir  les  sels  de  plomb. 

Le  plomb  se  coml)ine  avec  le  soufre  et  le  phosphore;  il  forme 
deux  sulfures  ;  le  sulfure  au  minimum  présente  la  même  compo¬ 
sition  que  la  galène  ordinaire  des  minéralogistes. 

Minerais  de  ploniit.  Ce  métal  sc  trouve  sous  un  assez  grand 
jiombre  de  combinaisons  dans  la  nature  ;  les  principales  sont  : 
lit  sut fure  de  plomb  ou  galène,  le  plomb  carbonate,  sulfaté,  phos¬ 
phaté,  chromaiê,  arsematé,  molybdaié,  etc.  Quelques  unes  d’entre 

♦ 

elles  seulement  sont  assez  abondantes  pour  être  exploitées 

«  •  f 

comme  mines  de  plomb.  Le  sulfure  est  le  vérîtable  minerai  de 
plomb;  il  fournit  à  lui  seul  plus  des  999  millièmes  dti  plomb  li* 
vré  atr  commerce.  Les  carbonates  et  les  phosphates  forment 
aussi  la  base  de  quelques  exploitations,  ù  la  vérité  peu  impor¬ 
tantes.  Ces  trois  combinaisons  seront  donc  les  seules  sur  les¬ 
quelles  nous  allons  doimer  quelques  détails. 

Sulfure  de  plomb  ou  galène  des  minéralogistes.  Cette  substance 
est  très  reconnaissable  par  son  éclat  vif,  qui  ne  se  ternit  pas 
comme  celui  du  plomb.  Elle  est  presque  toujours  l’état  cristal-, 
lin  ;  elle  présente  alors  une  cassure  dans  laquelle  on  aperçoit  dis¬ 
tinctement  trois  sens  de  lames  qiii  conduisent  ù  un  etdie.  ïi  Suffit,* 
pour  obtentr  cette  cassure,  de  Ini  faire  subir  une  lépère  perçus- 


i 


I 


184 


PLOMn. 


sion.  La  couleur  de  la  galène  est  le  gris  métallique  du  jilomi), 
mais  un  peu  plus  clair;  sa  pesanteur  spécifique  est  de  7.58; 
uun  malléal)le,  elle  sc  lirisc  facilcmeiiL,  ainsi  qu’un  victit  de  le 
dire;  pure ,  clic  est  coniposée  de  87  de  plomb  et  de  1  o  de  suiilVe; 
elle  contient  toujours  une  petite  quantité  d’argent;  danslajiln- 
part  des  cas,  elle  est  assez  notable  pour  Cire  extraite  du  ploin);. 
On  regarde  généralement  que  de  la  galène  cuatenauL  3  onces  au 
quintal  de  minerai  peut  sujipurter  les  frais  qnc  nécessite  la  sé¬ 
paration  de  l’argent.  La  galène  est  quelquefois  antîmonifère. 

Ploinh  carhonalé.  Celle  combinaison  est  également  désignée 
sous  le  nom  de  plomb  blanc ^  à  cause  de  sa  couleur.  Le  plomb 
carbonaté  est  cristallisé  ou  compacte;  la  forme  des  cristaux  est 
celle  d’un  prisme  rîionibuïda!  droit,  sous  l’angle  de  117*  et  63°; 
ils  sont  souvent  acicnlaires;  il  a  un  éclat  très  vif,  que  l’on  dé¬ 
signe  sous  le  nom  d’èr//if  adaînantin  j  la  pesanteur  spéciri([ue  du 
plomb  carbonaté  est  ilc  67;  il  est  composé  de  8A  d’uxidc  de 
idomb  et  de  16  d’acide  caiLouiquc  :  lorsqu’il  est  coïnpactc,  sa 
pesanteur  considérable  et  ses  réaclioiis  chimiques  sont  des  ca¬ 
ractères  qui  le  font  reconnaître  facilcincut  des  minéraux  avec 
lesquels  il  a  du  rapport. 

Plomb  pkosphalè.  Celle  combinaison  se  présente  sous  deux 
couleurs  égalcmeul  babiluclles  :  rime  ,  d’un  beau  vert  pré,  l’au¬ 
tre,  d’un  brun  clair.  Dans  rime  et  l’autre  circonstance,  le  plomb 
phosphate  jouit  d’un  éclat  assez  vif.  Il  sc  trouve  en  cristaux  et 
en  masses  acicnlaires  cristallines.  Les  cristaux  sont  des  prismes 
hexagonaux  réguliers,  raremciU  modifiés  ;  sa  pesanteur  spécifi¬ 
que  est  6,  9.  Fusilileau  cluibiineau.  il  donne  en  se  l•elVoidissanl 
un  bouton  polyédrique.  Cette  propriété  fournit  un  caractère  ex- 
cellciit  pour  le  distinguer  des  autres  substances  avec  lesquelles 
son  aspect  pourrait  le  rapprocîier. 

Gisement  des  mfncrals  de  plomb.  Les  tiifl’érens  minerais  de 
plomb  sc  trouvent  presque  toujours  réunis  dans  le  même  gîte; 
ils  forment  des  filons  et  des  petites  veines  dans  des  terrains  an¬ 
ciens;  mais  c  est  principalement  dans  les  terrains  de  transition 
que  sont  exploités  la  plupart  des  filous  qui  coutîemicnl  ce  métal. 
Ltj  mines  de  la  Saxe,  de  I’Angl(3fcrrc  et  de  la  France  ‘ioiit  dans 
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cette  position.  Les  terrains  secondaires  renferment  aussi  quel¬ 
ques  mines  de  pionih;  on  peut  dire  qu’elles  y  sont  rares,  pro¬ 
portionnellement  à- celles  qui  existent  dans  les  terrains  de  tran¬ 
sition.  A  Tarnovilr  en  Silésie  et  dans  les  Meiidip-iliils  eu 
Angleterre,  on  en  exploite  dans  un  calcaire  qui  correspond  au 
zech&ieîn  des  Allemands  ,  et  qui  recouvre  imiiiédiaiemcnt  le  ter¬ 
rain  liüuillcr.  En  France,  plusieurs  mines  sont  ouvertes  sur  des  ' 
fhiï'fl  veinules  de  galène  disséminées  dans  un  calcaire  qui  paraît  de  Page 
du  calcaire  à  gryphiiesj  lias  des  Anglais.  Dans  ces  formations 
secondaires,  les  minerais  de  plomb  paraissent  contemporains  au 
terrain  ;  du  moins  ils  n’y  sont  pas  déposés  ù  la  manière  des 
fiions. 

Traitement  des  minerais  de  plomb,  La  fusion  des  minerais  de 
plomb  s’exécute  de  deux  manières  difiërenles,  suivant  leur  ri¬ 
chesse  ,  et  principalement  suivant  la  nature  de  la  gangue  qui  les 
accompagne.  Lorsqu’ils  sont  riches ,  on  se  sert  ordinairement 
.‘.,4®  de  la  méthode  du  fourneau  à  réverbère,  qui  consiste  à  exposer 
V-i-  .  le  minerai  de  plomb  sur  la  sole  de  ces  fourneaux,  sans  aucune 
•  addition.  Quand  ils  sont  pauvres,  et  qu’ils  ne  contiennent  aucun 
autre  métal  que  du  plomb,  remploi  des  fourneaux  ù  réverbère 

Lest  encore  usité  en  Angleterre;  mais  dans  ce  cas  on  ajoute  un 
fondant,  de  manière  ù  obtenir  des  scories  qui  entraînent  toutes 
Il  les  matières  étrangères  mélangées  avec  le  minerai  de  plomb.  La 
forme  des  fourneaux  doit  alors  être  très  surbaissée,  la  tempéra¬ 
ture  nécessaire  pour  fondre  les  scories  étant  plus  grande  que  celle 
propre  à  la  réduction  des  minerais  de  plomb  riches.  Lorsque  les 
minerais  sont,  comme  en  Allemagne,  mélangés  avec  des  mi¬ 
nerais  argentifères,  on  les  fond  dans  des  fourneaux  ù  manche, 
pêle-mêle  avec  du  charbon;  on  y  ajoute  presque  toujours ,  dans 
ce  cas ,  des  substances  plombeuses  et  des  scories  produites  par 
des  opérations  précédentes.  Cette  addition  a  pour  but  de  faciliter 
la  fusion  île  la  gangue  pierreuse  qui  accompagne  toujours*  le 
minerai  argentifère,  et  en  même  temps  d’obtenir  le  plomb  que 
contiennent  CCS  produits  de  fourneaux.  Nous  allons  décrire  suc- 
cinclcmenl  ces  deux  méthodes;  nous  commencerons  par  le  tra¬ 
vail  du  fourneau  à  réverbère,  que  l’on  peut  regarder  comme  le 
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plus  simple  et  le  plus  avantageux,  dans  le  cas  des  minerais  de 
plomb  non  mélangés.  Nous  ne  parlerons  que  du  traitement  du 
sulfure  de piotith  on  galène^  le  plomb  carbonuté  retiré  de  quelques 
mines  se  traitant  exactement  de  la  même  manière  que  les  li- 
tharges  que  l’on  olitient  de  l’aflinage  du  plomb. 

Fusion  des  minerais  de  plomb  au  fourneau  à  réverbère.  Nous  ve^ 
lions  d’annoncer  que,  sauf  quelques  exceptions,  on  soumettait 
seulement  au  traitement  du  l'ournean  à  réverbère  les  minerais  de 
plomb  ricbcs.  Quelle  que  srnt  la  richesse  de  ces  minerais,  ils 
contiennent  toujours  une  certaine  quantité  de  gangue  qui  exi- 

m 

gérait,  pour  être  fondue ,  une  température  plus  grande  que  celle 
habituelle  aux  fourneaux  à  réverbère  employés  pour  la  fusion 
des  minerais  de  plomb.  Il  s’ensuit  naturellement  que  les  ma¬ 
tières  étrangères  qui  restent  dans  le  minerai  forment  des  crasses 
à  la  surface  du  bain  de  plomb.  Ces  crasses  entraînent  avec  elles 
une  assez  grande  quantité  de  métal,  et  produisent  pour  ainsi 
dire  un  nouveau  minerai,  qu’on  ne  peut  plus  traiter  de  la  même 
manière,  et  que  l’on  est  obligé  de  fondre  dans  des  fourneaux  oii 
la  température  soit  plus  élevée.  On  se  sert,  pour  celte  nouvelle 
opération,  de  fourneaux  à  manche,  dont  la  hauteur  varie  sui¬ 
vant  la  richesse  de  ces  résidus;  on  les  fond  avec  les  autres  pro¬ 
duits  plombcux  qui  résnllent  du  traitement  de  ce  métal ,  tels  que 
\ts  soles  de  fourneaur  ^  les  fonds  de  coupelle  ^  etc.  Souvent  on  ajoute 
en  outre  les  poussières  que  les  orfèvres  ramassent  dans  leurs 
ateliers,  et  plusieurs  antres  proiiuits  analogues,  que  l’on  désigne 
généralement  dans  le  commerce  sous  le  nom  de  cendres  d’orfèrre. 
onde  terre  de  monnaie.  Ü’aprè.s  cet  aperçu,  on  voit  que  le  trai¬ 
tement  au  loui’itoaii  à  réverbère  exige  deux  genres  d’opérations 
très  distinctes  ,  qui  consistent  :  1"  dans  la  fusio^i  des  Tiiinerids ^ 
i”  dans  celle  des  crasses  provenant  du  fourneau  à  réverbère.  Nous 
allons  les  indiquer  successivement;  et  pour  rpic  notre  descrip¬ 
tion  suit  plus  exacte,  nous  donnerons  pour  exemple  les  résultats 
que  l  on  obtient  dans  une  usine  que  nous  avons  visitée  avec  dé¬ 
tail,  et  dans  laque.lle  le  Iraitcniciit  peut  être  pris  pour  modèle. 

turme  du  fourneau,  l^e  tourneaii  à  réverbère  dont  on  se  sert 
est  représenté  tiM.  l/,,  et  Id,  Pi.  l>e.  ïl  présente  nnr  double 


iii 

id 

•  ■» 


«e  r 


» 

t 


PLOMB. 


•> 


. 


•  -V 

7  / 


pente  vers  le  milieu  du  loiirneau,  de  manière  que  le  plomb 
puisse  s’y  rassembler  à  mesure  qu’il  fond.  Lorsqu’il  y  a  une  cer- 
taine  quantité  de  plomb  reuni,  ou  le  fait  couler  dans  le  bassin 
(le  réception  extérieur.  Le  fuiirneau  a  trois  portes  pour  le  tra¬ 
vail  et  une  pour  la  chautle  ;  il  est  servi  par  quatre  ouvriers, 
savoir  :  un  clief fondeur,  deux  aides  fondeurs,  appelés  consors, 
et  un  chauffeur. 

Charge  du  fourneau.  La  (juantité  de  minerai  que  Ton  charge 
sur  la  sole  du  Iburncau  varie  en  général  de  1200  à  1500  kilo¬ 
grammes,  suivant  la  richesse  du  minerai  et  la  courbure  du 
fourneau.  Dans  celui  dont  nous  donnons  le  dessin ,  la  charge  est 
(le  lôOO  kilogrammes.  Le  minerai  que  l’on  fond  provient  rl'’  deux 
milice  différentes;  il  est  le  produit  du  mélange  de  minerai  des 
tables,  appelé  schiick,  et  des  grenailles  que  l’on  obtient  dans  le 
criblage.  Ce  minerai  conlieiit,  moyennement,  d’après  l’essai, 
0,586  de  plomb,  et  0,00075  d’argent. 

Conduite  de  l’opération.  On  charge  le  minerai  sur  la  soie  du 
fourneau,  de  manière  qu’il  soit  également  étendu  sur  toute  sa 
surface,  à  l’exception  du  bassin  de  la  sole,  que  les  ouvriers 
doivent  laisser  libre.  Ou  ferme  alors  le  fourneau,  et  l’on  donne 
lui  bon  coup  de  feu,  [»our  l'aire  venir  le  minerai  d’un  rouge  obs¬ 
cur,  ce  qui  a  lieu  environ  une  heure  après  que  la  charge  est  mise 
dans  le  fourneau.  Le  chef  ouvrier  ouvre  alors  la  porte  du  milieu, 
il  tâte  avec  une  spmicUe  (e.sp(ice  de  ringard  aplati  à  une  de  ses  ex¬ 
trémités)  si  la  matière  commence  à  s’agglutiner;  il  renouvelle 
alors  les  surfaces  en  retournant  le  minerai  avec  sa  spaJelle,  afin 
de  favoriser  le  grillage.  Au  bout  d’une  demi-heure,  il  ferme  sa 
porte,  et  les  deux  consors  travaillent  à  la  leur,  en  remuant  le  rai¬ 
nerai  qui  est  en  face.  Après  avoir  travaillé  ainsi  pendant  une 
heure,  le  chef  ouvrier  recommence  à  son  tour  à  brasser  la  ma¬ 
tière  ;  ils  se  remplacent  ainsi  jusqu’à  ce  que  Iti  grillage  soit  ter¬ 
miné  ,  cc  qui  dure  à  peu  près  ([uatre  heures.  Dans  le  commence¬ 
ment  de  l’opération,  les  ouvriers  doivent  agir  avec  précaution, 
sans  quoi  les  vapeurs  nombreuses  qui  s’échappent  entraîneraient 
le  minerai  menu.  A  mesure  que  le  soufre  se  dégage  ,  la  n)ass<; 
dfviont  de  plus  en  plus  pâteuse .  et  les  vapeurs,  moins  abon- 
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liantes, ' font  moins  uraindre  les  peilcs;  les  fondeurs  peuvent 
alors  Iiiasser  plus  IiardimeiU  le  nunerai ,  en  ayant  soin  d’écraser 
les  pelotes  ijui  sc  funncnl  conünnellemcnt.  Quand  le  grillage 
est  à  peu  près  terminé,  la  masse,  devenue  pâteuse  et  homo¬ 
gène,  donne  déjà  quelques  goulles  de  plomb  qui  coulent  dans  le 
bassin  do  la  sole  :  il  no  s’agil  plus  que  de  hâter  la  réduction  et 
la  fusion.  Les  ouvricr.s  jettent  alors  sur  la  matière  de  petites 
bûches,  qui  élèvent  la  température  autour  d’elles  et  en  four¬ 
nissant  du  charbon ,  accélèrent  la  réduction  de  l’oxide  de  plomb 
formé  ;  mais  te  but  principal  que  l’on  se  propose  est  d’empêcher 
l’adhésion  de  la  masse  grillée,  de  lui  opposer  un  barrage  qui  la 
rcticime  sur  les  côtés  du  fourneau,  alin  que  le  plomb  fondu  sc 
rende  seul  dans  le  bassin  qui  est  au  milieu.  A  mesure  qu’il  en  est 
,  besoin,  on  jette  de  nouvelles  bûches,  et  souvent  du  gros  char¬ 
bon  ,  soit  devant,  soit  sur  la  matière,  suivant  que  l’état  du  four- 
iicatJ  le  réclame. 

Pour  que  l’opération  réussisse ,  il  faut  que  la  matière  ait  une 
coiisislanec  îiioyeune  :  si  elle  est  trop  liffuide,  elle  coule  avec  le 
ploinl),  elle  bassin  n’est  jamais  net;  si  elle  est  trop  duré,  le 
plomb  qu’elle  renferme  ne  peut  que  très  lenlemeut  sc  réduire 
et  Couler  à  travers.  On  prévient  ces  deux  excès  cai  diminuant 
ou  eu  aiigincntant  le  feu,  en  amenant  la  matière  devant  les 
portes,  si  cdle  est  trop  molle,  ou  la  poussant  sur  l’arrière  du 
fourneau,  si  elle  est  trop  dure;  dans  cc  cas,  on  jette  du  bois 
dessus  pour  la  ramollir  et  pour  élever  la  température  du  four¬ 
neau.  Erdiu,  ou  augmente  ou  ou  diminue  le  tirage,  pour  accélérer 
ou  retarder  la  combustion. 

l*rcmic>’/i  coulée  de  plomb.  Lorsque  le  bassin  de  la  sole  est  rem¬ 
pli  de  plomb,  cc  qui  a  lieu  sept  licures  après  le  commencement 
de  l’opération,  le  chef  fondeur  nettoie  la  surface  du  bain,  puis 
il  ouvre  la  percée,  pour  que  le  plomb  sc  rende  dans  le  Ijassin 
de  réception.  Quand  tout  le  plomb  s’est  écoulé,  il  rebouche  la 
percée  avec  un  morceau  de  bois  ou  un  tampon  d’argile.  Malgré 
le  soin  que  le  chef  fotidcur  a  mis  à  nettoyer  le  plomb  lorsqu’il 
était  dans  le  bassin  de  la  sole,  il  est  toujours  mélangé  d’une  cer¬ 
taine  quanlité  d(‘  mattes  (  sulfures  métalliques)  ,  dont  il  faut  le 
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débarrasser.  Ces  taattes  étant  moins  fusibles  fjue  le  plomb  ,  il 
s’en  solidifie  une  croûte  à  la  surface  du  bain.  On  l’culêve ,  et 
lorsque  le  plomb  n’est  plus  que  d’un  rouge  sombre,  on  y  pro¬ 
jette  une  petite  brassée  de  débris  de  fagots;  on  les  enfonce  dans 
le  bain  de  plomb  au  moyen  d’une  cïiillére  ;  bientôt  ils  s'enflam¬ 
ment  par  la  chaleur  qu’ils  éprouvent,  et  ils  dégagent  une  très 
grande  quantité  de  gaz,  qui,  en  donnant  une  grande  agitation 
au  plomb ,  font  porter  à  la  surface  le  peu  de  maltes  encore  mé¬ 
langées  avec  le  plomb.  Le  charbon  produit  par  les  broussailles 
réduit  en  outre  le  peu  d’oxide  qui  s’était  formé.  Après  avoir  laissé 
reposer  le  bain  quelques  instaus,  on  enlève  avec  une  écumoire 
les  impuretés  qui  se  sont  portées  à  sa  surface. 

Moulage  du  plomb,  (^uand  le  plomb  est  ainsi  nettoyé,  on  le 

i 

puise  avec  des  cuillères  en  fonte  ;  on  le  porte  dans  des  lingotieres 
également  en  fonte ,  qii’oii  a  préparées  un  peu  d’avance.  Cetlo 
première  coulée  donne  ordinairement  plus  du  tiers  total  du 
plomb  que  l’on  obtient  à  chaque  opération.  Le  premier  plomb 
obtenu  est  le  plus  riche  en  argent;  dans  quelque, s  usines,  lors¬ 
que  le  minerai  est  très  pauvre,  on  le  met  à  part  pour  le  coupel- 
Icr;  le  plus  ordinaireinent  on  ne  prend  pas  cotte  précaution,  et 
tout  le  plomb  d^œnvi'e  est  coupelié  dans  la  mémo  opération. 

Secondes  coulées.  Pendant  la  purification  du  plomb  obtenu  dans 
la  première  coulée  et  son  moulage,  il  s’est  dccumulè  de  nouveau 
plomb  dans  le  bassin  île  la  soie  :  s’il  est  eh  quantité  sunisanle. 
on  fait  de  suite  une  nouvelle  coulée;  dans  le  cas  conti’aire,  le 
travail  est  repris,  comme  nous  l’avons  indifjné  ci-dcsstis,  jus¬ 
qu’à  ce  qu’il  y  ait  assez  de  plomb  dans  îe  bassin.  On  fait  ai  ns  î 
quatre  à  cinq  coulées  après  la  première.  A  chaque  mnivcHe  cou¬ 
lée,  la  quantité  de  plomb  diminue,  <le  sorte  qu’à  la  lîernière  ou 
n’en  obtient  plus  qu’une  très  petite  (|uantil6.  li  ne  faut  pas  trop 
multiplier  les  coulées,  parce  <|u’à  chacune  d’elles  il  résulte  une 
pertc  de  temps  et  un  refroidissement  du  fourneau  ;  mais  il  y  au¬ 
rait  aussi  i>eaucoup  d’incrm  vénient  à  laisser  le  ploiuh  trop  iong- 
teirqis  dan.s  le  bassin  de  la  sole.  Dans  les  dernières  eoiilées,  le 
hmrneau  étant  presque  ^vide,  il  est  plus  difllciîe  de  le  maintenii' 
ù  la  température  convenable;  il  faut  alors  pousser  plus  forlcn 
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ment  le  feu,  et  faire  resmer  les  crasses  et  les  Terres  terreux, 
pour  en  extraire  le  plus  de  plomb  possible.  Lorsque  le  plomb 
qui  reste  dans  les  crasses  n’est  plus  en  assez  grande  quantité  pour 
être  retiré  avec  avantage,  on  arrête  l’opération,  et  l’on rmee  le 
fourneau  pour  faire  une  charge  nouvelle.  On  enlève  les  crasses 
avec  un  ringard.  Il  faut  que  le  fourneau  soit  rincé  très  exacte^ 
ment.  Si  l’on  s’aperçoit  qu’il  existe  dans  la  sole  quelques  cre¬ 
vasses,  on  le»  répare,  en  y  lassant  fortement  une  certaine  quan¬ 
tité  de  crasses.  Les  résidus  que  l’on  retire  du  fourneau  à  ré¬ 
verbère  sont  désignés  sous  le  nom  de  crasses  blanches  ;  elles 
contiennent  moyennement  40  pour  100  de  plomb;  elles  sont 
mises  à  part  pour  Cire  fondues  avec  les  autres  résidus  de  fonderie. 

Prodtdis  et  consommaiions.  On  obtient  moyennement  600  ki¬ 
logrammes  de  plomb  d’œuvre,  contenant  cent  cinquante  à  cent 
soixante  cent  -  millièmes  d’argent  (150  4  160  grammes  par 
100  kilogrammes  )  ,  et  300  kilogrammes  de  crasses  blanches. 
En  additionnant  la  quantité  de  plomb  produit  par  le  four¬ 
neau  U  réverbère  ,  et  celui  qui  reste  dans  les  crasses  blan¬ 
ches,  on  trouve  qu’il  est  de  720  kilogrammes,  correspondant 
à  55,35  pour  100  ;  de  sorte  qu’il  n’y  a  que  3  pour  100  de  perte 
dans  cette  opération  ,  encore  recueilic-t-on  quelques  cadmies 
et  des  débris  de  soie  fort  riches  en  plomb.  On  consomme  envi¬ 
ron  45  pieds  cubes  de  bois  et  six  cents  fagots.  On  use  en  outre 
sept  lames  de  spadelle,  pesant  chacune  12  kilogrammes.  Dans 
quelques  usines,  on  remplace  le  bois  par  de  la  bouille  :  il  y  a 
de  l’avantage  à  cette  substitution  ,  suivant  le  prix  de  ce  dernier 
comb  iistible. 

L’opération  dure  ordinairement  seize  4  dix-sept  heures;  elle 
exige  donc  un  poste  un  quart  d’ouvrier,  chaque  poste  étant  de 
douze  heures. 

Un  fourneau  4  réverbère  marche  ordinairement  douze  ou  treize 
mois ,  sans  qu’on  soit  obligé  d’arrêter  l’opération  ;  après  ce 
temps,  il  est  ordinairement  trop  dégradé  pour  qu’on  puisse  s’en 
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jtusiôn  du  minerai  avec  addition,  de  fer.  Dans  l’opération  que 
nous  venons  de  décrire,  on  a  remarqué  que  la  désulfnrisation 
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(lu  métal  avait  été  faite  .seulement  par  l’action  de  Pair  atmosphé¬ 
rique ,  qui  transforme  le  sulfure  en  sulfate.  Ce  dernier,  en  réagis¬ 
sant  sur  le  sulfure ,  met  du  plomb  métallique  à  nu.  Quelquefois, 
pour  séparer  plus  complètement  le  soufre  que  contient  la  ga¬ 
lène,  011  a  fait  des  additions  de  chaux  et  de  fer.  On  emploie  ce 
dernier  procédé  dans  quelques  usines,  et  notamment  à  Poul- 
laouen  en  Bretagne ,  lorsque  l’on  veut  fondre  des  minerais  fort 

impurs.  Cette  méthode,  introduite  par  M.  de  Miremont,  exige 

« 

des  fourneaux  particuliers,  dans  lesquels  la  température  soit  beau¬ 
coup  plus  élevée  que  dans  les  autres,  parce  que  l’on  doit  obtenir 
des  scories  au  lieu  de  crasses;  on  désigne  ces  fouiyieaux  sous  le 
nom  de  tiennois  (fig.  10,  PI.  iio  )  J  ils  sont  beaucoup  plus  sur¬ 
baissés  que  les  autres  fourneaux  à  réverbère ,  et  percés  de  moins 
de  portes.  Le  fer  est  introduit  à  l’état  de  vieille  ferraille.  L’opé-; 
J  ration  marche  beaucoup  plus  vite;  elle  dure,  moyennement, 
de  trois  à  quatre  heures;  elle  donne,  du  plomb  d’œuvre,  des 
malles  et  des  scories.  Deux  ouvriers  suflisent  pour  desservir  ces 
fourneaux,  qui  n’exigent  d’autres  soins  que  de  ch  au  lîcr  cons¬ 
tamment;  011  prend  *en  outre  un  manœuvre  pour  enlever  les 
scories  et  les  maltes,  et  pour  aider  au  moulage  du  plomb.  La 
quantité  de  plomb  obtenue  est  à  peu  près  la  même  que  par  l’autre 
procédé  :  du  minerai  contenant  51,15  pour  100  a  produit  47,70. 
La  dépense  en  main-d’œuvre  est  un  peu  moins  grande,  mais 
celle  en  combustible  excède  de  quelque  chose. 

Traitement  des  résidus  de  fourneaux.  Les  crasses  qui  provien¬ 
nent  des  fourneaux  à  réverbère,  les  so/rs  de  ces  fourneaux,  les 
cadmies  qui  se  déposent  dans  les  cheminées,  les  o'osses  qui  ré¬ 
sultent  de  la  coupellation  ,  dont  nous  parlerons  bientôt ,  les 
fonds  de  coupelle,  etc.,  sont  des  produits  qui  contiennent  tous 
une  grande  proportion  de  plomb;  ces  résidus,  dans  lesquels  le 
métal  est  en  grande  partie  à  l’état  d’oxide,  sont  peu  fusible-s  à 
!  cause  de  la  grande  quantité  de  substances  terreuses  qui  s’y  sont 
accumulées;  on  les  fond  dans  des  fourneaux  à  manche,  où  ils 
sont  eri  contact  avec  du  charbon.  Suivant  la  plus  ou  moin.s 
grande  richesse  de  ces  produits  métallurgiques,  on  se  sert  de 
ioiirneaux  plus  ou  moins  élevés,  représentés  dans  les  dg.  1,2, 
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3  J  7,  8  et  9  de  la  PI.  23.  On'ajoule  dans  cette  operation  des  sco¬ 
ries,  qui  communiquent  de  la  fusibilité  au  mélange  ,  ou  des 
substances  riclies  en  argent,  si  Ton  en  a  à  sa  disposition;  telles 
sont  les  cendres  d’orfèvre,  etc.  Souvent  aussi  quand  les  matières 
plombcuses  contiennent  du  soufre,  on  ajoute  des  scories  de 
forge,  pour  aider  leur  désulfurisation.  11  est  diflicile  de  donner 
des  règles  générales  sur  ce  travail  au  fourneau  à  manche  ;  il  dé¬ 
pend  entièrement  de  la  nature  des  produits  que  Ton  doit  fondre 
et  de  leur  abondance.  ISe  pouvant  pas  entrer,  dans  cet  article, 
dans  des  détails  nombreux  sur  ce  sujet ,  nous  indiquerons  uu 
exemple  particulier,  qui  pourra  être  pris  pour  guide  dans  Ic.s 
autres  cas. 

jNou.s  supposerons  que  les  matières  soient  as.scz  riches  et  as.se/, 
fu.siblcs,  de  .sorte  qu’on  cmplüîra  de  préférence  le  bas-fouruean 
(fig.  7,  8  et  9),  ([ui  a  5  pieds  d_e- haut.  L’intérieur  a^^ant  été  l’é- 
paré ,  on  l'ait  la  .solo  avec  un  mélange  de  hrastiuc  et  d’argile,  et 
r<ni  construit  en  briques  le  devant  du  fourneau.  On  chauife  gra¬ 
duellement  le  fourneau,  an  n\oyen  de  quelques  charbons  mis 
daiïs  le  creuset  et  dans  rintérieur  :  on  le  remplit  alors  complèle- 
ment  de  eîiarboii ,  de  manière  à  le  eliaulfer  :  quand  cette  pre¬ 
mière  charge  est  à  moitié  coiisummée,  on  reniplit  de  nouveau 
le  lourneau,  et  l’on  commence  à  charger  avec  des  matières  d’a- 
i)ord  très  Ibnda rites ,  pour  qu’elles  ne  courent  pas  risque  de 
.s’attacher  sur  les  parois  du  founteau,  dont  la  température  ii’cst 
pas  encor<!  celle  couvenable  jiour  uu  bon  fundage.  Quelquefois 
même  ces  premièrc.s  charges  se  font  seulement  avec  des  scories 
riches.  Pendant  qu’on  prépare  ainsi  le  fourneau,  le  chef  fon¬ 
deur  dispose  le  lit  de  fonte  par  conciles  succe.ssives  de  diHèrcntes 
siibstaiietîs.  Voici  on  exemple  de  ces  lits  de  foudage. 

1'  Sur  le  sol,  une  couche  de  scories  plombeuscs  ,  pe- 
■^anl . . . .  (JOO  kil. 

2'’  Immédîalement  au  dessus,  une  couclie  des  pre- 
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de  cendres  d’orfèvre . 30Ü 

de  crasses  blanches  provenant 
du  lourneau  à  réverbère,  ,  .  300 
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de  fonds  de  coupelle . 

175 

6“ 

Idem , 

d’écumages . 

175 

70 

Idem  y 

de  cadmies  de  cliiréreiis  four¬ 
neaux . 

50 

8* 

ïdem , 

de  débris  de  soles . . 

500 

9’ 

Idem , 

de  scories  de  forges . ;  * 

75 

10* 

Idem , 

i  ^ 

de  scories  plomheuses  riches.  . 

600 

Pour  que  le  mélangée  charge  dans  le  fourneau  soit  homogène, 
on  coupc  le  lit  de  fondage  en  tranches ,  et  on  les  mêle  avec 
soin. 

Dans  le  commencement  du  fondage,  les  parois  du  bassin  de 
réception  n^étant  pas  assez  chaudes,  il  s’attache  à  sa  surface 

des  couches  de  scories  qu’il  faut  détacher  soigneusement.  A  me- 

■ 

Sure  que  les  matières  fondent,  elles  sc  rendent  dans  le  creuset 
et  s’y  rangent  d’après  leur  ordre  de  pesanteur  spécifique.  Le 
plomb  occupe  toujours  la  partie  inférieure  du  creuset,  tandis 
que  les  scories  Tiennent  à  sa  surface.  Lorsque  les  scories  sont 
très  fusibles  et  ahondantca  ,  elles  s’écoulent  continiiellcnicnt, 
mais  souvent  elles  se  figent  à  la  surface  du  bain  en  forme  de  gâ¬ 
teau,  et  il  faut  les  enlever  avec  un  ringard,  sans  quoi  elles  obs¬ 
trueraient  le  devant  du  fourneau  et  nuiraient  beaucoup  à  la  ré¬ 
gularité  de  sa  marche.  En  même  temps  que  les  scories  et  le 
plomb  coulent  dans  le  creuset,  il  s’y  rend  aussi  des  niasse.s  plus 
ou  moins  considérables  de  matières  à  demi  fondues  qu’il  faut 
avoir  soin  d’enlever;  sans  cette  précaution,  le  fourneau  s’en¬ 
gorgerait  promptement.  Ces  masses  ,  désignées  sous  les  noms  de 
lionneis  ci.  de  cochons ^  sont  fort  riches  en  plomb,  cl  doivent  être 
mises  à  part,  pour  être  ajoutées  dans  un  autre  fondage. 

A  mesure  que  le  charbon  brûle  et  que  les  charges  s’abaissent, 
On  doit  en  mettre  de  nouvelles.  Tantôt  on  jette  des  conciles 
successives  de  charbon  et  de  matières  à  foudre  ,  tantôt  on 
remplit  le  fourneau  de  charbon  et  l’on  met  la  charge  par  dessus, 
ha  première  méthode  est  souvent  préférahlc;  il  est  cependant 
des  cas  oi'i  il  est  nécessaire  de  mettre  de  suite  une  assez  grande 
quantité  de  cliarhon  dans  le  fonmeaii.  Suivant  la  manière  dont 
Abrkgk,  T.  V,  13 
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le  fondage  se  comporte,  ou  augmente  la  proportion  relative  de 
combustible  et  de  matières,  on  donne  plus  on  moins  de  vent  et 
Ton  modifie  le  lit  de  fondage.  Ainsi ,  il  est  telle  circonstance  où 
il  faut  ajouter  des  scories  Insiblcs,  et  d’autres  où  il  faut  retran¬ 
cher  celles  qui  entrent  dans  la  composition  du  mélange.  Le 
principal  guide  que  l’on  consulte  pour  connaître  la  marche  du 
fourneau  est  le  tube  de  scories  qui  se  fige  au  dessus  de  la  tuyère, 
et  que  l’on  désigne  en  général  par  le  nom  de  nez.  Lorsqu’il  est 
.trop  long,  c’est  un  signe  que  le  fourneau  sc  refroidit  et  qu’il 
n’y  a  pas  assez  de  charbon  sur  le  devant;  lorsqu’il  est  trop  court, 
le  fourneau  chaulVe  trop  fort,  c’est-à-dire  qu’il  n’y  a  pas  assez 
de  charge  ;  il  faut  alors  augmenter  la  proportion  de  matière  que 
l’on  met  dans  le  fourneau.  Quelquefois  aussi  la  longueur  du 
nez  est  modifiée  par  des  circonstances  accidentelles ,  comme  des 
engorgemens  dans  le  fourneau ,  une  inégale  répartition  de  la 
charge  et  du  charbon ,  etc.  Dans  ce  cas,  la  direction  de  la  flamme, 
l’inégale  descente  des  charges,  etc.,  sont  d’autres  guides  qu’il 
faut  consulter.  Une  chose  qui  mérite  toute  l’attention  des  ou¬ 
vriers  ,  c’est  que  la  descente  des  charges  ne  soit  ni  trop  lente  ni 
trop  prompte;  dans  le  premier  cas,  il  se  forme  des  engorge¬ 
mens  dans  le  fourneau,  il  tombe  des  bonnets  dans  le  creuset  ; 
dans  le  second ,  les  scories  sont  riches.  Avec  la  composition 
que  j’indique ,  la  longueur  du  nez  doit  être  de  8  à  9  pouces. 
Souvent,  malgré  le  soin  que  l’on  apporte  dans  la  conduite  du 
feu,  il  s’amasse  sur  les  parois  du  fourneau  des  matières  qui  se 
solidifient  et  forment  dos  engorgemens.  Ün  lûclie  de  les  enlever, 


soit  en  dirigeant  le  vent  dn  côté  où  l’on  présume  que  ces  en¬ 
gorgemens  existent,  soit  en  augmentant  la  quantité  de  cliarbon 
de  ce  côte.  Dans  qucbjues  cas,  ces  moyens  ne  suflisent  pas  pour 
les  détruire;  il  faut  enlever  les  niassc.s  agglutinées  en  travaillant 
dans  le  fourneau;  pour  y  parvenir,  on  introduit  des  ringard.s 
par  des  trous  ménagés  à  cet  efl'et  dans  le  mur  qui  forme  le  de¬ 
vant.  Qucirpiefois  ces  engorgemens  sont  tellement  adhérons  au 
fourneau ,  et  prennent  tant  d’extension ,  fju’il  faut  ces-scr  le  fon- 
dûge  et  mettre  hors. 

Lorsque  le  bain  de  plomb  vient  affleurer  presque  la  surface 


y 


1 


r  .r  W  ' 


PLOIVIB.  495 

du  creuset,  on  procède  à  la  coulée.  Pour  cela,  on  nettoie  le 
bassin  de  réception  et  l’on  agit  ainsi  que  nous  Pavons  indiqué 
en  parlant  de  la  fusion  des  minerais  de  plomb  au  fourneau  à 
réverbère.  Après  avoir  laissé  purifier  le  plomb  par  un  repos  de 
masse,  et  Pavoir  nettoyé  au  moyen  de  Pécumoirc ,  on  le  moule 
en  lingots.  La  quantité  de  plomb  que  Pon  obtient  varie  avéc  la 
richesse  du  mélange.  Elle  est  à  peu  près  de  200  kilogrammes 
par  poste  de  douze  heures  pour  !e  lit  de  fonte  dont  nous  avons 
donné  la  composition.  Pendant  ce  temps,  on  consomme  24  ou 
25  pannerées  de  charbon.  D’après  le  relevé  que  nous  avons  été 
à  même  de  faire,  on  a  obtenu  sur  29,550  kilogrammes  de  ma¬ 
tières  qui  ont  été  passées  au  fourneau,  pendant  quatorze  jours  de 
travail,  et  qui  contenaient  19  pour  lÜO  de  plomb,  /i,7/(S  kilo¬ 
grammes  ou  16  pour  100.  On  a  consommé,  pour  obtenir  cette 
quantité  de  plomb,  487  bariques  de  charbon.  Le  nombre  d’ou¬ 
vriers  qui  desservent  un  fourneau  est  de  trois,  un  chef  fondeur 
et  deu^  aides. 

Un  lourneau  dure  moyennement  de  trois  semaines  à  un 
mois. 

Le  plomb  que  Pon  obtient  de  ces  produits  métallurgiques  est 
généralement  aigre  et  plus  difficile  à  coupeller  que  celui  produit 
par  les  fourneaux  à  réverbère;  on  le  met  donc  à  part,  et  on  fait 
des  affinages  composés  exclusivement  de  ces  plombs. 

Affinage  ou  coupeilation.  L’argent  que  contient  le  plomb  d’œu¬ 
vre  obtenu,  soit  dans  le  travail  au  fourneau  à  manche,  soit 
dans  celui  des  fourneaux  à  réverbère,  est  retiré  par  une  opéra¬ 
tion  que  Pon  désigne  sous  les  noms  A^affinage  et  de  coupeilation ^ 
elle  consiste  A  fondre  dans  des  fourneaux  dits  Aecoupeliele  plomb, 
et  à  exposer  le  bain  à  un  courant  d’air  qui  oxide  ce  métal  et 
laisse  l’argent  intact.  Nous  ne  décrirons  pas  les  fourneaux  em¬ 
ployés  à  cet  usage,  parce  qu’ils  Pont  été  dans  l’article  Gotpel- 
lATiON,  imprimé  dans  ce  Dictionnaire;  nous  donnerons  seule¬ 
ment  le  dessin  (fig.  11,  12  et  13,  Pî.  23)  d’un  fourneau  à  cou¬ 
pelle  mobile,  employé  à  Aldston-lloor,  dans  le  Cumberland. 
On  peut  enlever  le  châssis  en  fer  dans  lequel  la  coupelle,  com- 
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posée  de  cendres  d’os ,  est  battue  et  le  remplacer  immédiatement 
par  un  autre.  Dans*  le  fourneau  de  coupelle  donné  PI.  9,  qui 
accompagne  l’article  Coupellation,  il  n’y  a  pas  de  cheminée: 
on  est  maintenant  dans  l’hahitude  d’en  ajouter,  pour  éviter  qu’il 
se  répande  des  vapeurs  plombeuses,  vapeurs  qui  sont  très  nui- 
sibles  pour  la  santé  des  ouvriers. 

L’affinage  s’exécute  de  deux  manières,  soit  en  mettant  immé¬ 
diatement  dans  le  fourneau  tout  le  plomb  qu’on  veut  coupeller, 
soit  en  l’ajoutant  successivement.  Cette  dernière  méthode,  qui 
consiste  à  introduire  du  plomb  à  mesure  que  l’oxide  de  plomb 
ou  litharge  s’écoule,  exige  que  la  composition  de  la  sole  du 
fourneau  de  coupelle  soit  très  réfractaire,  ce  qui  fait  qu’elle  est 
employée  dans  peu  d’usines.  La  substance  dont  on  se  sert  ordi¬ 
nairement  est  de  la  cendre  parfaitement  lessivée,  pour  en  ex¬ 
traire  tout  l’alcali  qu’elle  contient.  Celle  de  vigne  paraît  la  meil¬ 
leure;  on  y  substitue  avec  économie  de  la  pierre  à  chaux  que 
l’on  mélange  avec  de  l’argdc  réfractaire.  ïlfaut  avoir  soin  de  bien 
griller  ce  mélange,  a  lin  que  la  chaleur  n’y  ]>rodii!se  pas  de  vides. 
Lorsqu’il  s’en  forme,  le  plomb  fondu  s’introduit  dans  la  coupelle, 
ta  flégrade  et  fait  man([uer  l’opération.  C’est  pour  la  même  raison 
que  la  coupelle  doit  être  battue  avec  beaucoup  de  soin.  Quand 
elle  est  préparée,  on  la  remplit  de  lingots  de  plomb  (do  10,000 
à  12,000  kilogrammes) ,  eu  les  plaçant  à  côté  les  uns  des  autres, 
do  manière  à  perdre  le  moins  de  place  possible.  On  baisse  alors  le 
cliapeau,  et  après  l’avoir  kilé  tout  autour,  on  allume  le  len.  Au 
commencement  on  se  sert  de  broussailles  qui  donnent  un  feu 
clair  et  sèchent  la  coupelle  dont  on  voit  rbumidité  sortir  de  tous 
côtés.  Après  neuf  à  dix  heures  de  mise  en  feu  ,  tout  le  plomb  est 
ioiulu;  il  SC  recouvre  alors  d’une  grande  quantité  d’écumages  ou 
iihsirieks  que  l’on  enlève  avec  soin ,  afin  qu’ils  entraînent  le  moins 
possible  de  plomb  riche.  On  les  met  de  côté  pour  être  ajoutés  ù 
la  fusion  des  matières  plombeuses  traitées  au  fourneau  à  man¬ 
che,  Quand  le  bain  de  plomb  est  net,  on  donne  le  vent  :  l’oxi- 
dalion  du  plomb  commence,  et  bientôt  on  voit  se  former  les 
premières  lilliargcs.  (ieflcs-ci,  entraînant  toujours  avec  elles  une  ■ 
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certaine  quantité  de  plomb ,  sont  mises  à  part  pour  être  ibndiieg. 
La  litliargc  crnilc  par  uiic  rig^ole  placée  à  Textrémité  opposée  iIu 
dîainclre  de  la  tuyère,  de  manière  qu'elle  soit  dirigée  vers  ce 
point.  L’aflinciir,  armé  d’un  long  crochet  en  fer,  portant  une 
espèce  de  couteau  à  son  extrémité,  regarde  continuellement  le 
bain  de  plomb  et  la  rigole.  Il  veille  ü  ce  que  lavlitharge  coule 
conliuiicllcnient ,  et  qu’elle  n’entraîne  pas  de  plomb  avec  clic. 
Pour  cela,  il  creuse  la  voie  de  litharge  avec  l’extrémité  cou¬ 
pante  de  son  crochet,  ou  il  l’exhausse  en  y  mettant  une  petite 
quantité  de  cendres.  Il  laisse  la  litharge  s’accumuler  sur  le  de¬ 
vant  du  fourneau  et  se  refroidir  lentement,  pour  que  sa  couleur 
soit  rouge.  Cette  litharge  est  livrée  directement  au  commerce 
ou  est  transformée  en  plomb  marcbaiul.  Vers  la  fin  de  l’opéra¬ 
tion,  la  conduite  devient  plus  difficile,  et  de  crainte  de  perdre 
du  plomb,  qui  alors  est  très  riche,  les  dernières  parties  do  U- 
ihargcs  sont  mises  à  part  pour  être  ajoutées  à  un  lit  de  fondage 
du  fourneau  à  manche.  Enfin  il  arrive  un  moment  oi'i  l’argent 
n’est  plus  recouvert  que  d’une  pellicule  de  litharge  ;  bientôt 
après,  elle  s’écarte  et  l’argent  se  découvre.  Sa  surface  éclatante 
et  non  oxidéc  réfléchit  alors  le  feu  avec  vivacité ,  et  l’on  voit  ce 
qu’on  appelle  Veclair,  On  laisse  alors  le  feu  s’affaiblir  de  lui- 
inêmc.  Quand  on  juge  que  l'argent  est  assez  refroidi ,  on  jette 
de  l’eau  dans  le  fourneau  pour  rendre  le  refroidissement  com¬ 
plet,  et  l’on  tire  le  gâteau  d’argent.  On  le  nettoie,  on  le  pèse  et 
on  l’envoie  à  l’atclicr  de  raffinage ,  où  il  doit  être  soumis  à  une 
nouvelle  opération,  pour  le  porter  au  degré  de  pureté  conve¬ 
nable.  Au  sortir  du  fourneau  de  coupelle ,  il  contient  environ 
dix-neuf  vingtièmes  de  fin. 

Lu  affinage  dure  de  cinquante  -  cinq  à  soixante  heures. 
Trois  affinages  dans  lesquels  on  a  coupelle  32,961  kilogram¬ 
mes  de  plomb  d’œuvre,  contenant,  d’après  l’essai,  A5*,597 
d’argent,  ont  donné  45,599.  Ainsi,  on  voit  que  le  produit  en 
grand  a  surpassé  celui  qu’on  devait  obtenir  d’après  l’essai. 
Quant  au  produit  en  plomb  et  pn  substances  plombcusos,  il  a 
été  de  •  *  '  ■  ■  ' 
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1“  31,100  kil.  de  lî tli a rgc  contenant, 
2®  740  kil.  d’écumages  contenant. 

3®  5,190  de  pierres  de  coupelle , 

contenant . 


28,890  kil.  de  plomb;  > 
518 

I 

803 


'  O  f  !  ^ 


Totai .  30,211 


La  perte. dans  rallinage  a  donc  été  de  2,730  kilogrammes  de 
plomI>,  ou  à  peu  près  de  6j60  pour  100. 

On  doit  ajouter  en  outre,  à  cette  perte,  celle  qui  résulte  de  la 
fonte  des  crasses  et  de  celle  des  litharges,  perte  qui  n’existerait 
pas  sans  l’opération  de  l’alünage  ;  elle  est  à  peu  prés  de  3  pour 
100,  ce  qui  porte  la  perte  totale  à  9,60  pour  100. 

La  consommaliou  en  combustible  a  été  1,068  pieds  cubes  de 
bois  et  1,340  fagots. 

Réduction  des  lUIiarges,  ou  recivification  da  plomh.  On  donne 
ces  deux  noms  à  l’opération  qui  a  pour  but  d’extraire  le  plomb 
des  litharges  produites  par  raffinage.  Cette  désoxidation  s’exé¬ 
cute,  soit  dans  des  fourneaux  à  réverbère,  soit  dans  des  petits 
fourneaux  désignés  sous  le  nom  de  foarneauæ  écossais^  et  dont 
nous  donnons  un  dessin  (fig.  4?  5  et  6,  PL  23).  La  première 
méthode  étant  la  plus  généraleinent  employée,  nous  la  décri¬ 
rons  seule.  Dans  le.s  usines  ov'i  l’on  fait  la  revivification  dans  de.s 
fourneaux  à  réverbère,  on  est  dans  l’habitude  de  rcxécuter  à  la 
fin  de  la  campagne,  et  l’on  se  sert  des  mêmes  fourneaux  qui  ont 
servi  au  traitement  de  la  galène.  La  quantité  de  litbarge  que  l’on 
met  dans  le  fourneau,  varie  entre  2,500  kilogrammes  et  3,000. 
On  mélange  la  litbarge  avec  de  la  poussière  de  charbon,  puis 
on  la  charge  dans  le  fourneau,  en  ayant  soin  de  la  jeter  sur  les 
deux  côtés  et  vers  le  fond,  afin  de  ne  pus  obstruer  le  ba.«sin  dans 
lequel  le  ploml>  doit  se  rendre  à  mesure  qu’il  fond.  Quand  la 
charge  est  te rnûnée ,  le  maître  fondeur  place  des  petites  bûches 
dans  lé  bassin  du  fourneau,  afin  d’en  élever  la  température;  il  en 
met’ également  sur  les  côtés,  pour  empêcher  la  lilhargc  de  cou¬ 
ler  vers  le  milieu;  il  ferme  ensuite  les  portes.  One  demi-heure 
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après,  les  aides  fondeurs  brassent  la  ôiatîère  ;  ils  travaillent 
en  même  temps  aux  deux  portes  de  côté  ;  le  chef  fondeur  les 
remplace  bientôt,  et  il  brasse  par  la  porte  du  milieu  la  lithargc 
placée  au  fond  du  fourneau.  Les  ouvriers  ajoutent,  en  même 
temps  et  suivant  le  besoin,  de  la  poussière  de  cbarbon  destinée 
ù  désoxider  la  litharge ,  et  des  fa^ols  pour  tenir  la  tcnipéralure 
assez  élevée.  Au  bout  de  deux  heures  environ ,  il  s’est  accumulé 
une  assez  grande  quantité  de  plomb  dans  le  bassin  et  l’on  fait  la 
première  coulée.  Après  avoir  bouché  le  trou  de  la  roulée  avec 
un  tampon  d’argile,  les  ouvriers  continuent  à  brasser  les  ma¬ 
tières,  de  manière  à  bien  mélanger  le  cliarlion  avec  lalitharge 
et  à  exprimer  le  plomb  métallique  qui  coule  conliuucllcuient. 
Après  trois  heures  environ,  l’opération  est  terminée;  il  ne  reste 
plus  que  des  crasses  dont  on  ne  peut  plus ,  par  ce  procédé ,  reti¬ 
rer  avec  économie  le  plomb  qu’ellesconlienncnl.  Üii  enlève  alors 
ces  crasses  ,  qui  sont  envoyées  au  Ibnrncau  à  manche  pour  être 
fondues  avec  les  autres  produits  plombeux.  Après  avoir  laissé 
refroidir  le  fourneau  pendant  une  heure  ,  on  commence  une 
nouvelle  opération.  On  est  dans  l’iiahitudc,  quand  celle  seconde 
operation  est  terminée,  de  laisser  refroidir  le  fourneau  jusqu’au 
lendemain  malin. 

Nous  avons  vn  fondre  ilans  une  quinzaine,  et  en  trente 
charges,  14S,5üO  kîlogramnn*s  Je  litharges.  Cette  quantité  a 
donné  1:20, oCâ  kilog.  de  plomb  métallique,  et  15,500  kilog.  de 
crasses  do  litharges.  contenant  à  peu  près  50  pour  100  (*ii  plomb  ; 
d  où  il  résulte  que  la  perte  dans  la  reconversion  serait  tic  5  a  A 
pour  100,  lalitharge  conleiianl  0,00  de  plomb. 

Fonte  des  minerais  (le  pîomh  au  fourneau  lï  inanchi\  Nous  avons 
annoncé  qu’on  ne  traitait  ordinairement  le  minerai  de  plomb 
au  fourneau  à  manche,  que  lorsqu’on  y  ajoutait  des  minerais 
argenlilèrcs.  Four  donner  une  idée  de  cette  opération,  nous  al¬ 
lons  indhjuer  brièvement  en  quoi  elle  consiste  :  la  galène  doit 
d  abord  être  grillée  pour  lui  enlever  la  plus  grande  partie  du 
soulre  (ju’cllc  coiUieiil  et  la  transformer  en  partie  à  l’état  d’oxide. 
Ce  grillage  s’opère  quelquefois  en  plein  air;  il  vaut  mieux  iV.xè- 

ftuter  flans  des  fourneaux  destines  spér.ialfmr nt  à  cet 
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Ceux  eiiï  pi  oyés  actuellement  à  Freyberg  sont  tics  fours  à  réver¬ 
bère  à  peu  près  aussi  larges  que  longs;  ils  ont  G  pîccls  sur  5; 
leur  coupc,  au  dessus  du  pont  de  la  cbaufTc,  présente  la  figure 
d’un  arc  de  cercle  d’un  rayon  très  grand.  On  grille,  dans  ces 
fourneaux,  4  quintaux  à  la  fois.  On  commence  par  donner  un 
feu  gradué  que  l’on  atigmcntc  tant  que  la  grille  n’est  pas  cou¬ 
verte  de  combustible  jusqu’à  la  bauleur  du  pont  et  que  le  mine¬ 
rai  n’est  pas  rouge,  line  heure  et  demie  environ  après  la  mise 
au  feu,  on  laisse  tomber  îe  feu.  Le  travail  consiste  à  favoriser  le 
grillage  en  retournant  le  minerai  plusieurs  fois,  de  manière  à 
exposer  toutes  ses  parties  à  l’action  de  la  flamme  ;  quand  on  voit 


le  soufre  brûler,  il  faut  favoriser  cette  action  en  donnant  un  cou¬ 
rant  d’air.  Le  grillage  est  ordinairement  terminé  au  bout  de 
quatre  heures;  on  retire  alors  le  minerai  pour  le  mélanger  avec 
les  autres  substances  qu’on  veut  y  ajouter. 

Les  fourneaux  dont  on  sc  sert  pour  la  fusion  ont  moyenne¬ 
ment  10  à  12  pieds  de  haut;  leur  forme  est  celle  représentée 
par  les  figures  1 ,  2  et  S,  PI.  23.  Ils  sont  surmontés  d’une  ou 
plusieurs  chambres  pour  la  condensation  des  poussières.  Le  lit 
de  fusion  varie  beaucoup  suivant  la  richesse  des  minerais  d’ar¬ 
gent  que  l’on  traite,  parce  que  l’on  cherche  toujours  à  avoir  un 
plomb  d’une  richesse  moyenne  ;  en  outre,  on  fait  des  change- 
mens  au  mélange  pendant  la  fusion ,  suivant  que  la  manière  dont 
SC  comporte  l’opcralion  l’exige.  Dans  rusine  deHalsbrûckc,  aux 
environs  de  Frcybcrg,  on  mélange  ensemble  de  la  galène  gril¬ 
lée,  des  minerais  plomhii'èrcs ,  des  minerais  d’argent  et  de  cui¬ 
vre,  et  diflërens  produits  de  fourneaux.  Dans  une  fonte  qui  a 
duré  trois  semaines,  on  a  passé  dans  trois  fourneaux  les  quan¬ 
tités  suivantes  ; 


721  quintaux  de  galène  ; 

423  quintaux  de  minerais  plombifères; 
402  quintaux  de  minerais  maigres  ; 

20  de  minerais  de  cuivre; 

720  de  mattes  crues; 

4GQ  de  Utharges; 
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127  de  fonds  de  coupelles  ; 

90  de  crasses  ; 

228  de  scories  riches. 


On  a  obtenu 889  quintaux  de  plomb  d'œuvre,  270  quintaux 
de  inattes  de  plomb,  90  quintaux  de  crasses  et  1992  quintaux 
de  scories.  La  quantité  de  plomb  qui  aurait  dû  être  produite, 
d’après  la  teneur  des  différentes  substances  qui  ont  été  fundues, 
est  de  904  quintaux  J  d’où  il  suit  que  la  perle,  pendant  celte 
operation,  a  été  de  15  quintaux,  environ  2  pour  100. 

La  conduite  de  l’opération  est  fort  simple;  elle  consiste  à 
charger  du  minerai  et  du  charbon  dans  le  fourneau  à  mesure 
qu’il  SC  vide.  Les  substances  plombeuscs  ne  s’ajoutent  pas  ce¬ 
pendant  indifféremment  à  toutes  les  époques  de  l’opération.  Le 
fondeur  se  guide,  pour  leur  répartition,  d’après  la  marche  du 
fourneau  qu’il  observe  souvent  au  nez,  surtout  avant  la  coulée. 
Il  ajoute  ordinairement,  à  cette  époque,  une  certaine  quantité 
de  litharge  qui  arrive  réduite  dans  le  creuset,  un  instant  après 
la  mise  dans  le  fourneau. 

La  coulée  a  lieu  trois  fois  par  vingt-quatre  heures.  On  ob¬ 
tient  dans  un  bassin  inférieur  du  plomb  d’œuvre  et  des  mattes 
de  plomb.  Les  scories  sont  enlevées  avec  un  râble,  lorsfiuc  les 
matières  sont  encore  dans  le  creuset  supérieur. 

Les  mattes  que  l’on  obtient  dans  nnc  première  fonte  sont  en¬ 
core  très  riches  en  argent  et  en  plomb.  Avant  de  les  griller,  on 
les  repasse  au  fourneau  pour  les  appauvrir.  Une  certaine  quan¬ 
tité  est  ajoutée  avec  le  minerai,  ainsi  que  nous  venons  de  le  dire 
plus  haut.  Le  reste  est  fondu  dans  une  opération  particulière,  ana¬ 
logue  ù  celle  que  nous  avons  indiquée  pour  la  fonte  des  produits 
obtenus  dans  le  travail  au  fourneau  à  réverbère.  Quant  aux 
plombs  d’œuvre,  ils  sont  affinés. 

Suivant  les  localités,  on  consomme  clans  le  travail  au  four¬ 
neau  ù  marche  du  charbon  de  bois  ou  de  la  houille  ;  dans  les 
environs  de  Frcyberg ,  on  emploie  ordinairement  ce  dernier 
pombustiblc, 


202  PLOMK.  * 

Essais  et  analyses  des  minerais  de  plomb  et  des  produits  ré$ut~ 
tentdn  traitement  de  ce  métal.  L’analyse  des  carbonates  et  des  su  - 
fuies  purs  est  cxlrûiiiemeiit  simple.  11  suffit  de  les  dissoudre  dans 
de  l’acide  nitrique  faible  :  le  plomb  est  dissous,  et  l’on  peut  le  doser 
à  l’état  de  sulfate  en  \ersant  de  l’acide  sulfurique  dans  la  liqueur; 
mais  il  est  fort  rare  que  les  minerais  de  plomb  soient  purs,  ainsi 
que  nous  le  supposons ,  et  dans  ce  cas  leur  analyse  est  plus  compli¬ 
quée.  Supposons,  par  exemple, que  la  galène  soit  accompagnée, 
aiiiM  qu’il  arrive  fréquemment,  d’une  certaine  quantité  de  sulfure 
de  zinc,  de  sulfure  de  for,  de  sulfure  de  cuivre,  de  quartz,  d’argile 
et  do  sulfate  de  baryte.  On  attaquera  ce  minerai  par  l’acide  ni¬ 
trique  faible,  en  ayant  soin  de  chauircr  très  légèrement,  pour 
qu’il  se  forme  le  moins  possible  de  snifale.  Quand  l’attaque  est 
complète,  on  filtre  la  liqueur.  On  tlivisc  par  ce  moyen  le  mi¬ 
nerai  à  analyser  en  deux  parties.  Une  à  l’état  liquide ,  contient 
le  plomb,  le  zinc,  le  cuivre  et  le  fin*;  l’autre,  qui  forme  le  ré¬ 
sidu,  est  composée  du  quartz*  de  l’argile,  du  sulfate  de  baryte, 
d’une  petite  quantité  de  sulfate  de  plomb  qui  s’est  produite  par 
l’action  de  l’acide  nitrique  sur  le  minerai  et  du  soufre.  Pour  sé¬ 
parer  les  différentes  substances  (|uî  existent  dans  la  liqueur,  on  y 
versera  d’abord  de  l’acide  sulfurique  qui  précipitera  le  plomb  à 
l’état  de  sulfate;  on  filtrera  de  nouveau  la  liqueur,  et  l’on  pè¬ 
sera  le  sulfate  de  plomb  après  l’avoir  lait  dessécher  fortement. 
Le  poids  du  sulfate  de  ]dmnb  indiquera  la  <[uantité  de  plomb  qui 
avait  été  dissoute,  attendu  que  l’on  sait  que  lOÜ  de  sulfate  do 
plomb  correspondent  à  ü8,29  de  métal  on  à  73,56  d’oxide.  Pour 
précipiter  le  fer,  nu  ajoutera  à  lu  liqueur  de  ratiimoniaquc  en 
excès  qui  redissoudra  le  cuivre  et  le  zinc.  Enfin,  pour  séparer 
res  deux  métaux,  ou  décompose  Ic.s  aminoniurcs  de  cuivre  et 
de  zinc,  en  évaporant  la  liqueur  à  siccilé.  Pour  que  la  décom¬ 
position  soit  complète,  il  faut  ajouter  un  peu  de  sous-carbonate 
de  soude  ou  de  potasse;  on  obtient  par  ce  moyen  les  oxides  de 
cuivre  et  de  zinc  que  l’on  pèse  cnscmlïlc.  Connaissant  le  poids 
de,  ces  oxides  ,  on  les  redis.sout  dans  un  ac.ide  et  l’on  précipite  le 
cuivre,  soit  au  moyen  d’une  lame  de  fer.  soit  m  ajoutanJ  dans 
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ïa  liqueiu’  de  la  potasse  caustique  qui  redissoudrale  zinc.  Afin  que 
ïa  dissolulion de  cuivre  soit  complète,  il  est  nécessaire  d’ajouter 
de  la  potasse  à  plusieiir.s  reprises  sur  l’oxide  de  cuivre  précipité. 

Procédons  maintenant  à  l’analyse  du  résidu  composé ,  ainsi 
(uie  nous  l’avons  dit,  de  soufre,  de  sulfate  de  plomb,  de  sulfate 
de  baryte,  d’argile  et  de  quart?..  On  le  séchera  à  une  tempéra¬ 
ture  douce,  cl,  après  en  avoir  pris  le  poids,  on  le  chaullera  de 
manière  à  brûler  tout  le  soufre  :  la  différence  de  poids  indi¬ 
quera  la  quantité  de  soufre  que  contenait  le  résidu.  Ou  le  fera 
bouillir  en.suite  avec  du  carbonate  de  soude  ou  de  potasse,  de 
manière  à  décomposer  les  sulfates.  Il  se  forjnera  alors  du  sulfate 
de  soude  et  du  carbonate  de  plomb  et  de  baryte.  En  filtrant  et 
lavant  avec  soin,  on  isolera  le  sulfate  de  sonde  du  résidu  con¬ 
tenant  les  deux  carbonates,  le  quartz  et  l’argile.  On  dosera  l’a¬ 
cide  sulfurique  en  versant  un  peu  de  nitrate  de  plomb  dans  la 
liqueur.  Quant  au  nouveau  résidu,  on  le  fera  digérer  dans  l’a- 
cidc  nitrique ,  qui  dissoudra  la  baryte  et  le  plomb  ;  on  précipi¬ 
tera  celte  dernière  substance  par  l’acide  hydrosulfurique,  et  la 
baryte  par  l’acide  sulfurique.  Comme  on  ne  peut  pas  doser  le 
'  plomb  à  l’état  de  sulfure ,  il  faudra  le  dissoudre  dans  l’acide  ni¬ 
trique  et  le  précipiter  de  nouveau  par  l’acide  siilfuriqtte.  Enfin 
.  pour  séparer  le  quartz  de  l’argile,  il  faudra  attaquer  ce  résidu 
ii  par  la  potasse  caustique  d;sns  un  creuset  d’argent.  Quand  l’otta- 
'' que  .sera  terminée,  on  fera  digérer  de  rpeide  muriatique  qui 
dissoudra  le  tout.  Pour  séparer  la  silice  de  l’alumine,  il  sulTira 
alors  d’évaporer  la  liqueur  à  siccité,  de  manière  à  décomposer 
le  muriatc  de  .silicc. 

Les  produits  des  fourneaux  les  pi  5S  habituels  contiennent  du 
plomb ,  du  cuivre,  de  l’antimoine ,  du  fer,  du  zinc  et  des  terres, 
comme  silice,  chaux,  alumine.  La  composition  de  ces  produits 
est  analogue  à  celle  du  minerai,  à  l’exception  de  l’antimoine 
qui  y  existe  en  grande  abondance.  La  dissolution  dan.s  l’acide 
nitrique  pur  et  concentré  suffira  pour  séparer  l’antimoine  de 
'  toutes  les  autres  substances,  l’aeîde  nitrique  ayant  la  propriété 
de  transformer  ce  métal  en  un  oxide  insoluble  dans  cct  acide. 
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S>i  la  silice  n’élait  pas  entièrcincnl  aUaquée  par  l’acido  on  pour¬ 
rait  séparer  la  partie  niélanyéu  avec  î’oxitlc  d’anliinoine ,  au 
moyeu  d’acîile  liytlroehloriqiic  cuneeutrc  qui  djssoiulrait  coiu- 
plèlemcnt  l'aiitinioiiic.  Lorsque  le  ploml)  est  nié!anf,^c  avec  de 
rélaiii,  ojt  peut  le  séparer  par  Tacule  liydrocldoriquc  qui  est  le 
véntalde  dissolvant  de  Téfain;  mais  lorsque  ces  deux  métaux 
sont  alliés,  comme  dans  beaucoup  de  produits  d’Arts,  le  plomb 
est  alors  dissous  eu  partie  par  l’acidc  liynlorehloriqiic  :  dans  ce 
cas,  on  les  sépare  jiar  un  bydrosullatc  alcalin.  I). 

PLOi\lB  GUANULÉ,  PLO.Miî  GllLAAlLLÉ  ou  l‘LOMB  DE 
CHASSE.  Noms  par  lesquels  on  tlésignc  les  grains  de  plomb 
arrondis  dont  on  se  sert  pour  la  chasse.  Le  procédé  par  lequel 
011  cüinmnniquc  au  plomb  la  propriété  de  sc  réduire  ainsi  eu 
petits  grains  sphériques  a  été  pendant  long-temps  un  secret. 
Maintenant  encore  il  est  peu  connu,  et  il  n* existe  que  quelques 
établisscmcns  où  il  soit  exécuté.  Il  serait  à  désirer  qu’il  fût  plus 
répandu  dans  les  usines  à  plomb,  parce  que  c’est  un  moyen  de 
faire  passer  dans  le  commerce  les  plombs  (dgt'es  qui  restent  dans 
les  fonderies,  et  qui  éprouveraient  beaucoup  de  déchet  pour 
être  cou  ver  Lis  en  plomb  douir. 

Le  plomb  acquiert  la  propriété  de  se  gramder  par  l’addition 
d’une  certaine  quantité  d’arsenic.  On  fait  tomber  dans  l’eau  les 
globules  de  plomb  ù  mesure  qu’ils  sc  forment,  pour  les  isoler. 
Ou  conçoit  que,  suivant  la  hauteur  de  la  chute,  ils  sont  plus  ou 
moins  solidifiés  en  entrant  dans  l’eau,  cl  que  le  choc  qu’ils 
éprouvent  les  déforme  plus  ou  moins,  aussi,  un  grand  perfec- 
lioimcmcnt  apporté  depuis  quarante  ans  dons  celle  fabrication 
est  de  rcxéculer  à  de  grandes  hauteurs.  On  sc  sert  avec  avan¬ 
tage,  pour  cet  usage,  des  puits,  des  mines  et  des  tours  aban¬ 
données.  La  première  usine  de  ce  genre  qui  a  été  établie  en 
Fi'ancc  a  été  construite  à  Paris,  dans  la  tour  Saint-.Tacqucs-(le- 
la-Bouchcric. 

Les  grenailles  de  plomb  que  l’on  obtient  par  l’alliage  de  ce 
métal  avec  l’arsenic  sont  ordinairement  de  dimensions  dif- 
lérentcsj  il  laut  le^  classçr  de  grosseur,  séparer  ceux  qui  sont 
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imparfaits,  enfin  les  ébarber  et  les  lustrer.  Nous  allons  iiidi- 
niier  successivement  ces  différentes  opérations,  au  nombre  de 
cinq. 

Forniaiwn  du  ùain  de  fonte.  Suivant  la  nature  du  plomb  que 
Ton  emploie,  la  quantité  d’arsenic  à  ajouter  varie  beaucoup. 
Cette  proportion  n’est  pas  encore  bien  connue  dans  la  fabrica¬ 
tion  du  plomb  de  chasse  :  on  sait  seulement  que  plus  le  plomb 
est  aigre,  plus  il  faut  ajouter  d’arsenic.  D’après  les  renseigne- 
mens  que  j’ai  recueillis,  elle  paraît  être  seulement  à  peu  près  de 
O  kilogrammes  par  millier  métrique  de  plomb  doux,  et  elle 
s’élève  jusqu’à  S  kilogrammes  pour  le  plomb  aigre.  Ce  résultat 
d’expérience  est  contraire  à  l’opinion  généralement  repue  que 
les  plombs  aigres  sont  plus  faciles  à  granuler.  On  les  emploie  de 
L  préférence  à  cet  usage,  il  est  vrai,  mais  seulement  parce  que 

V»' 

c’est  une  manière  avantageuse  de  les  verser  dans  le  commerce. 
,t]|îç;ELc  mélange  d’arsenic  sc  fait  de  deux  manières,  soit  en  prépa¬ 
rant  immédiatement  du  plomb  très  chargé  d’arsenic,  et  ajou¬ 
tant  ensuite  une  certaine  quantité  de  cette  composition  dans  le 
plomb  que  l’on  veut  granuler,  soit  en  faisant  le  bain  à  chaque 
fonte.  La  première  méthode  est  employée  principalement  dans 
les  étaldissemens  oi’i  l’on  refond  des  vieux  plomî)S,  la  seconde 
dans  les  usines  où  l’on  destine  à  cct  usage  les  plombs  aigres. 
•L’ouvrier  n’est  guidé  dans  le  mélange  qu’il  doit  faire,  que  par 
des  tritoimemens  qui  consistent  à  examiner  la  forme  du  grain.  Si 
les  grains  sont  teniieuf aires ,  la  proportion  d’arsenic  est  trop 
grande.  Elle  est  au  contraire  trop  faible,  si  les  grains  sontapla- 
■à#  L1  présentent  un  creux  dans  le  milieu,  forme 

■  B- fl  ouvriers  désignent  sous  le  nom  »lc  la  coupc  :  enfin,  lors- 

i.B.1  tpie  la  quantité  d  arsenic  est  beaucoup  trop  faible,  les  grains 
s’allongent  davantage,  ils  ont  encore  un  creux  vers  le  milieu, 
et  ils  forment  alors  ta  queue. 

^  |p  La  première  méthode  est  ainsi  décrite  dans  le  brevet  d’impor- 
tation  obtenu  par  MM.  Akerman  et  Martin  :  «Faites  fondre  uu 
‘  p(  ■  “  mille  de  plomb  doux.  Lorsqu’il  est  fondu  ,  il  faut  semer  dans  la 

chaudière  de  fer  où  il  est,  mais  seulement  autour  des  bords, 
i  ayant  soin  de  laisser  le  centre  bien  net,  environ  deux  pellctéetf 
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«  de  cendre  ou  de  terre  ,  après  quoi  il  faut  mettre  dans  la  partie 

d»t  milieu ,  non  coiivei  te  de  cendre,  vingt  livres  d’arsenic  pour 

Cire  amalgamées  avec  L  ;  couvrir  la  chaudière  avec  un 

* 

«  couvercle  de  fer,  fermer  ce  couvercle  hcrmcliqiieincnt  avec  du 
«  inorlier  ou  ciment,  pour  empêcher  l’évaporation  de  l’arsenic, 


« 

« 


*  et  faire  ensuite  un  bon  feu  sous  la  chaudière  pendant  trois 
«  ou  quatre  heures;  après  quoi  coulez  le  tout  dans  des  moules 
«  ou  lingots,  ayant  eu  soin  avant  de  le  couler,  de  le  bien  écu- 
«  mer  pour  retirer  la  cendre  mise  sur'lcs  bords  du  plomb  fondu. 


«  Après  avoir  ainsi  préparé  la  composition,  on  fond  un  mille 
«  de  plomb  doux  dans  une  chaudière  de  fer,  et  on  y  ajoute  un 
«  lingot.  Quand  le  tout  est  fondu  et  mêlé,  on  en  prend  avec  une 
((écumoire,  et  on  laisse  tomber  quelques  gouttes  dans  l’eau  :  si 
«elles  ne  sont  pas  globulaires,  il  faut  y  ajouter  une  nouvelle 
«  quantité  du  mélange,  n 

Quand  on  opère  avec  du  plomb  aigre  (1)  j  on  ajoute,  ainsi 
que  nous  l’avons  dit  plus  haut,  l’arsenic  peu  à  peu  dans  le  plomb 
fondu.  L’arsenic  est  mis  souvent  ù  l’état  de  sulfure  (orpiment), 
parce  qu’il  coûte  moins.  La  quantité  de  plomb  que  l’on  fond  à 
la  fois  varie  entre  2000  et  2^00  kilogrammes.  La  chaudière  dont 
on  se  sert  est  en  fonte;  elle  est  placée  sur  un  fourneau  qui  l’en¬ 
toure  de  tous  C(>lés.  On  chaufic  graduellement  jusqu’à  parfaite 
fusion;  on  a  soin  derccouMÎr  la  surface  du  plomb  d’une  couche 


de  cendre  et  de  poussière  de  charbon  ,  dont  le  but  est  ù  la  fois 
d’empêcher  le  plomb  de  s’oxider,  et  de  réduire  l’oxide  formé. 
On  brasse  de  lcmj>s  en  temps  le  bain  pour  le  rendre  homogène, 
et  pour  exprimer  en  même  temps  le  plomb  métallique  que  les 


1 

t 


r- 


(1)  Les  plombs  aîgres  que  l'on  obtient  dans  les  usines  doivent  principale¬ 
ment  celle  propriété  à  une  i;erlaiiie  rpiantilé  (ranlimoine  qui  existait  dans  le 
minerai,  et  qui  a’est  concentr  ée  clans  l<^s  plombs  provenant  de  mîdii  d’opé¬ 
ration.  bes  plombs  qui  sont  aigres  par  im  mélange  d*éiaiü^  comme  ceux 
contenant  beaucoup  de  soudure,  doivent  être  rejetés  avec  soin,  parce  qu*ils 
donnent  à  la  granuladou  des  aiguilles  allongées.  On  ajoute  alors ,  comme 
çorreciif,  du  muriatc  d’aramoniaque. 
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crasses  peuvent  retenir.  On  enlève  ensuite  au  moyen  d*une  écu¬ 
moire  les  crasses  et  ics  cendres  qui  sont  à  la  surface  du  bain; 
c'est  à  cette  époque  que  l’on  y  projette  le  sulfure  d’arsenic,  en 
ayant  soin  de  bien  brasser  la  matière  à  chaque  addition.  La  sur¬ 
face  du  plomb  se  recouvre  d’une  crasse  que  l’cn  enlève  d’abord; 
les  dernières  formées,  qui  sont  blanches,  poreuses,  à  demi  flui¬ 
des  et  que  l’on  désigne  dans  les  usines  sous  le  nom  de  crème,  ser¬ 
vent  à  faire  le  filtre  à  travers  lequel  il  faut  que  le  plomb  s’écoule 
pour  se'  granuler.  On  ne  pourrait  parvenir  à  ce  résultat,  si  l’on 
versait  simplement  le  plomb  dans  une  passoire  ;  il  se  formerait 
alors  des  grains  très  allongés,  presque  aucun  ne  serait  sphérique. 
Il  faut  pour  réussir  que  la  passoire  soit  garnie  intérieurement 
d’une  matière  poreuse  qui  puisse  s’appliquer  exactement  contre 
ses  parois,  et  conserver  à  la  température  du  plomb  fondu  une 
ténacité  telle,  qu’à  chaque  instant  ce  dernier  ne  puisse  traverser 
les  pores  avec  ni  trop  ni  trop  peu  de  vitesse,  de  sorte  que  le 
plomb  se  divise  en  gouttes,  et  qu’ù  sa  sortie  du  Oltre  il  puisse  se 

■I 

grenailler,  La  composition  du  filtre  est  regardée  par  les  ouvriers 
comme  une  chose  très  importante,  et  ils  eir  font  presque  tou¬ 
jours  un  secret. 

Granulage  du  plomb.  Les  passoires  dont  on  se  sert  sont,  des 
demi-sphères  en  tôle  de  0'*,25  de  diamètre,  percées  de  trous  qui 
doivent  être  parfaitement  ronds  et  sans  bavures.  Les  trous  d’une 
passoire  sont  égaux;  on  a  des  passoires  de  différens  calibres, 
suivant  la  grosseur  des  grains  que  l’on  veut  obtenir,  grosseurs 
que  l’on  divise  en  dix,  depuis  le  0,  qui  est  le  plus  gros,  jus¬ 
qu’au  n'^  9,  qui  est  le  plus  petit.  Pour  obtenir  ces  différens 
numéros,  les  trous  des  passoires  ont  à  peu  près  les  diamètres 
suivaus  : 


Pour  le  n® 

0 . 

. O^OOaO 

n° 

1 . 

. 0 

,0045 

n*^ 

2 . 

. 0 

,0040 

3 . 

. 0 

,0035 

f 

4 . 

_ _  .  .  0 

,0030 

Depuis  le  n°  U  jusqu’au  9,  le  diamètre  décroît  d’uqe  ma- 
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nièrc  insensible;  il  est  de  o^OO?  pour  le  plomb  de  ce  dernier 
échantillon. 

Le  travail  s’exécute  toujours  dans  trois  passoires  à  la  fois;  on 
les  place  sur  des  grilles  saillantes  d’une  espèce  de  réchaud  en 
tôle,  en  forme  de  triangle.  Ce  réchaud  doit  être  placé  immédia¬ 
tement  au-dessus  de  la  chute  ;  au  bas  se  trouve  une  cuve  à  demi 
pleine  d’eau  destinée  à  recevoir  le  plomb  granulé,  é  mesure  rpt’il 
se  forme.  Les  passoires  ne  sont  pas  contiguës,  elles  sont  sépa¬ 
rées  par  du  charbon  allumé  qui  entretient  continuellement  le 
plomb  à  la  température  convenable,  et  empêche  la  matière  de  se 
figer  dans  le  filtre.  La  température  du  bain  doit  varier  avec  la 
grosseur  des  grains  :  pour  les  plus  gros,  elle  doit  être  telle, 
qu\m  tuyau  de  paille  que  l’on  plonge  dans  le  bain  se  roussisse  à 
peine.  Il  faut  apporter  le  plus  grand  soin  à  conserver  au  plomb 
la  température  convenable;  car  s’il  était  trop  froid,  il  ne  pour¬ 
rait  couler,  elles  grains  se  déformeraient  en  arrivant  dansl’eaii 
si  la  température  du  plomb  était  trop  élevée. 

La  hauteur  dont  il  faut  laisser  tomber  les  gouttelettes  de 
plomb  varie  également  avec  la  grosseur  du  grain  ,  la  congélation 
du  plomb  étant  d’autant  plus  rapide  qtie  les  grains  sont  plus  pe¬ 
tits.  Avec  une  chute  de  .50  mètres,  on  peut  faire  depuis  le  n*/i 
jusqu’au  11°  9  ;  il  en  faut  une  de  près  de  50,  pour  les  plus  forts 
écliantilloiis. 

Tout  étant  ainsi  préparé,  l’ouvrier  met  le  filtre  dans  la  pas¬ 
soire,  en  ayant  soin  de  le  presser  contre  les  parois.  Il  y  verse 
ensuite  du  plnmh  au  moyen  d’une  cuiller  en  fer.  Il  ne  doit  pas 
en  mettre  ime  trop  grande  quantité;  car  si  la  pression  était  trop 
forte,  le  métal,  au  lieu  de  s’imbiber  dans  le  filtre  et  de  tom¬ 
ber  lentement,  sortirait  avec  vitesse  et  ne  donnerait  que  des  ai¬ 
guilles. 

Mise  d’cr/ianiiilon.  Les  grains  qui  se  forment  en  traversant  les 
trous  d’une  même  passoire  ne  sont  pas  tous  égaux.  11  paraît  que 
le  centre  étant  moins  chaud,  donne  des  grains  de  pins  fort 
eebanlillon  que  les  côtés  de  la  passoire,  constamment  entourés 
de  charbon.  Souvent,  en  outi’e,  les  trois  passoires  dont  on  se 
Sert  a  la  lois  ne  sont  pas  de  meme  calibre,  de  sorte  que  la  cuve 
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renferme  des  grains  de  presque  tous  les  numéros.  Pour  les  sé¬ 
parer,  on  se  sert  de  ci'ibles  ou  tœniis  rectangulaires  de  0'",25  de 
large  sur  0"',45  de  long;  leur  fond,  forme  d’une  plaque  de  tôle 
mince,  est  percé  de  trous  de  même  diamètre  que  ceux  des  pas¬ 
soires.  Ces  cribles  sont  suspendus  au  moyen  do  deux  courroies 
au-dessus  d’imc  caisse  destinée  à  recevoir  les  grains  qui  passent 
à  travers  les  trous.  Ou  en  met  ordinairement  deux  au-dessus 
l’un  de  l’autre;  ils  doivent  être  de  numéros  qui  se  suivent, 
comme  1  et  2.  Oii  met  des  grains  do  plomb  sur  le  crible  supé¬ 
rieur,  et  on  les  agite.  Le  n*  2  reste  alors  sur  ce  crible ,  le  n°  1  sur 
le  crible  inférieur,  et  tous  les  autres  numéros  se  réunissent  dans 


'la  caisse.  On  coiifoit  qu’en  substituant  successivement  des  cri- 
)>lesde  différentes  dimensions,  on  parvienne  à  classer  très  facilc- 
,loul  le  plomb  granulé  suivant  sa  grosseur. 

Triage.  Dans  l’opération  précédente,  on  a  séparé  les  grains 
suivant  leur  grosseur;  il  reste  encore  à  isoler  ceux  qui  ne  sont 
pas  ronds,  ou  qui  présentent  quelques  défauts.  Pour  arriver  à 
ce  but,  on  se  sert  d’une  planche  longue  de  0"',65  à  O’", 70,  sur 
O'",40  de  large,  et  ayant  des  re!)ords;  on  y  place  une  poignée  ou 
deux  de  plomb  à  trier,  ou  incline  très  légèrement  la  planche,  et 
en  lui  donnant  un  petit  mouvement  d’oscillation  dans  le  sens  ho¬ 
rizontal,  les  grains  ronds  glissent  dans  une  case  destinée  à  les 
recevoir,  tandis  que  ceux  qui  ont  des  défauts  restent  sur  la  plan¬ 
che,  et  sont  mis  à  pari  pour  être  refondus. 

JXodage  ci  lustrage.  Après  ce  triage,  il  existe  encore  beaucoup 
de  grains  présentant  de  légères  aspérités;  on  les  enlève  au  moyen 
du  rodage,  opération  qui  s’exécute  eu  même  temps  que  celle  qui 
a  pour  but  de  donner  au  plomb  de  chasse  un  beau  poli.  On  se 
■■.sert  pour  cet  usage  dnrodoir,  petit  tonneau  octogonal  sur  la  pa¬ 
roi  latérale  duquel  est  pratiquée  une  porte  pour  faire  entrer  et 
sortir  le  plomb.  11  est  traversé  d’un  axe  horizontal  en  fer,  por- 
,  tant  à  scs  extrémités  des  manivelles  opposées,  tournant  dans  des 
boîtes  en  cuivre.  On  ajoute  dans  le  rodoir  une  certaine  quantité 
..de  graphite  (caiLurc  de  fer)  en  poudre,  et  on  le  tourne  jusqu’à 
ce  que  le  plomb  ait  acquis  le  degré  de  poli  et  de  lustre  convena- 
]*le  pour  être  livré  au  commerce, 

AuRtet,  T,  V. 
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Dépense.  Dans  une  usine  que  nous  avons  visitée,  on  évalue  les 
irais  de  fabrication  pour  ttn  millier  métrique,  à  pen  près  de  la 
manière  suivante  i 

1“.  Orpiment  (4  kilogrammes) . 12  fr, 

2°.  Main-d’œuvre . 15 

3”.  Bois  (un  tiers  de  corde) .  7 

4**-  Graphite..  . .  1  . 

35  fr. 


Tl  faut  ajouter  à  celle  somme  la  léparatîon  des  outils,  l’entretien 
tic  l’établissement;  enfin,  une  perte  de  2  pour  100  du  plomb 
employé.  ^  B. 

PL()MBAGl^iE.  ris  chimiques.')  ün  désigne  sous  ce  nom 
un  conq)osé  de  charbon  f?t  de  fer,  que  l'on  rencontre  dans  la  na¬ 
ture,  ordînaircmerit  dans  les  terrains  primitifs,  rarement  dans 
les  montagnes  de  Iransilion.  Elle  a  reçu  successivement  les  dé¬ 
nominations  de  mine  de  phmh ,  de  fer  carhitré^  et  de  graphite;  elle 
existe  ordinairement  sous  la  forme  de  rognons  ,  quelquefois  sous 
celles  de  lames  ou  de  feuillets  ;  .M.  Manthcy,  minéralogiste,  Ta 
trouvée  au  Groenland,  pour  la  première  fois,  en  cristaux  hexaé¬ 
driques.  La  plombagine  est  d’une  couleur  grise  sombre,  avec 
brillant  métallique  ;  sa  surface  est  lisse,  comme  grasse  et  onc¬ 
tueuse  au  toucher,  sa  cassure  grenue;  elle  tache  les  doigts,  et 
laisse  sur  le  papier  hlanc  des  traces  de  sa  couleur,  que  le  frotte¬ 
ment  d’un  morceau  de  gomme  élastique  ou  caoutchouc  fait  aisé¬ 
ment  disparaîLi'c ;  frottée  sur  la  porcelaine,  elle  y  laisse  des  traces 
grises,  qui  servent  à  la  distinguer  du  molybdène  sulfuré,  dont 
les  traces  sur  la  même  matière  sont  d’un  vert  sale.  La  densité  de 
la  plomhagine  varie  de  2,08  à  2, /ta.  Elle  est  d’une  combustion 
difficile ,  si  ce  n’est  à  un  feu  soutenu  de  chalumeau.  Les  analyses 
qu’on  en  a  failcs  donnent ,  pour  la  moyenne  ,  0,92  de  charbon, 
et  0,8  de  fer. 

On  entploic  la  j)lomhagine  â  plusieurs  usages.  Mêlée  en  pon¬ 
dre  fine  avec  de  l’huile,  on  on  lait  un  enduit  pour  recouvrir  les 
ouvrages  eu  fer  ou  eu  foule,  et  les  préserver  de  lu  rouille.  On 
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en  forme,  avec  la  g^’aisse,  une  espèce  de  pommade  propre  à 
adoucir  les  frottemens  dans  les  machines  à  rouage.  On  l'emploie, 
réduite  en  poussière  et  pétrie  avec  de  l’argile,  A  la  fabrication  de 
creusets  très  réfractaires,  utiles  pour  quelques  expériences  de 
Chimie,  et  surtout  aux  fondeurs  <în  cuivre,  cause  de  leurré- 

I 

sistance  aux  alternatives  de  la  chaleur  et  du  froid.  On  se  sert  en- 

h- 

core  de  plombagine,  sous  la  dénomination  impropre  de  plomb 
de  mer  ^  pour  vernisser  le  plomb  de  chasse  ,  que  l’on  fait  tourner 

dans  des  tonneaux  avec  cette  matière  partie  en  pondre,  et 

\ 

partie. en  petits  morceaux.  On  donne  ainsi  aux  grains  de  plomb, 
surtout  lorsque  le  mouvement  n’est  point  trop  prolongé,  un  as¬ 
pect  très  brillant.  Le  principal  et  le  plus  important  usage  de  la 
plombagine  est  de  servir  comme  crayon  :  celle  d’Angleterre, 
qu’on  exploite  dans  le  Cumberland,  est  la  plus  estimée  sous  ce 
rapport,  et  forme  Ie.s  meilleurs  crayons  que  Ton  connaisse.  Pour 
les  fabriquer,  on  ne  fait  subir  à  la  plombagine  d’autre  prépara¬ 
tion  que  de  la  diviser,  au  moyen  d’une  scie,  en  petites  baguettes 
que  l’on  enchâsse  dans  du  bois.  Ces  crayons ,  qui  sont  les  plus 

simples,  sont  très  rares  et  fort  chers.  Les  crayons  plus  communs 

»  • 

sont  faits  avec  la  poussière  de  plombagine  d’Angleterre  ou  d’au¬ 
tres  pays,  réunie  avec  de  la  gomme  ou  de  la  gélatine.  L’article 
Crayons  de  ce  Dictionnaire  sera  consulté  avec  fruit  par  ceux  qui 
désireraient  des  détails  sur  leur  fabrication.  L*****r, 

PLOMBIER-FONTAÏNIEIL  {Arts  mécaniques.)  La  plupart 

» 

des  objets  auxquels  le  plombier  donne  ses  soins  sont  traités  dans 
des  articles  séparés.  {Voy.  Conddite,  Pompe,  Aqueduc,  Püits,  etc.) 
Nous  ne  nous  occuperons  donc  ici  que  des  généralités  de  l’art. 
Fonte  du  plomb.  Lne  chaudière  supportée  par  des  barreaux  de 

m 

fer  reçoit  l’action  d’un  feu  qui  n’a  pas  besoin  d’être  bien  ardent, 
puisqu’il  suffit  d’une  température  de  260  degrés  centigrades  pour 
fondre  le  plomb.  On  estime  qu’une  corde  de  bois  de  chêne  écorce 
et  neuf  suffit  pour  fondre  15  mille  kilogrammes  en  dix-huit 
heures. 

Outre  le  feu  qui  est  sous  la  chaudière,  on  en  fait  aussi  au- 
dessus ,  et  l’on  recouvre  ces  bûches  enllammées  par  d’autres 
pièces  de  plomb.  Les  charbons  rouges  qui  tombent  dans  la  masse 

1  A. . 
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ne  sont  pas  nuisibles;  ils  revivifient  le  métal  :  seulement,  on 
écume  les  cendres  et  les  crasses  qui  surnagent.  On  a  renoncé  à 
pui’ificr  le  plomb  fondu  en  y  jetant  tle  la  graisse  ou  de  la  résine, 
à  cause  de  Todeur  désagréable  <jue  ces  substances  répandent, 
F, es  cendrées  fournissent  du  plomb  à  la  fonte;  on  en  fait  de  la 

LlTIIAftGE,  etc. 

Le  plomb  est  coulé  ,  cjuand  on  remarque  qu’il  commence  à 
s’altaclicr  aux  parois  de  la  cliaudière.  On  reconnaît  tjue  le  de¬ 
gré  de  clialeur  est  atteint,  eu  voyant  si  un  morceau  de  papier 
qu’on  y  jette  jaunit  fortement  sans  s’enflammer.  11  y  a  deux  ma¬ 
nières  de  couler  le  plomb,  en  moule  cl  en  nappe  ou  table. 

La  première  consiste  à  jeter  le  plomb  fondu  dans  des  moules 
de  la  i'orme  qu’on  veut  donner  au  métal;  les  tuyaux,  les  orne- 
mens  de  cascades,  où  l’on  veut  éviter  la  dépense  des  dorures  et 
des  bronzes,  se  traitent  de  celle  manière.  {Foj.  Bronze, 
Tuvacx,  etc.) 

Il  y  a  trois  manières  de  couler  le  plomb  en  nappes  ou  table. 

1°.  Phmh  coulé  sur  sable.  Une  table  faite  en  madriers  de  cliêne 
jointifs  et  épais  est  inclinée  de  12  à  15  lignes  par  toiÿc,  et  bor¬ 
dée  d’un  châssis  qu’on  nomme  épon^^e,  ayant  environ  1  pied  do 
liant.  Quelquefois  on  double  l’éponge  intérieurement  en  tôle, 
pour  que  le  plomb  Ibndu  n’y  mette  pas  le  feu.  Celte  caisse  est 
dressée  sur  tics  trétaux  près  de  la  cliaudière  ;  on  répand  sur  sa 
suriacc  une  couche  de  sable  doux  et  tamisé  d’environ  G  pouces 
d’épais,  qu’un  liumccte  et  qu’oii  unit  avec  une  règle  nommée 
râble  :  on  fait  mie  ciicocbe  à  chacun  des  bouts  du  râble;  le  fond 
de  cette  encoche  porte  sur  les  bords  opposés  de  la  caisse;  on 
promène  la  règle  de  champ  scion  la  longueur  de  la  table.  Le 
sable  SC  répand  ainsi  sous  une  épaisseur  uniforme,  laissant  un 
vide  d’environ  2  à  pouces  au-dessous  du  niveau  des  bords  do 
la  caisse.  Il  y  a  une  auge  en  tête  de  la  laide,  pour  recevoir  le 
plomb  fondu  qu’on  verse  sur  cet  appareil, 

II  laut  qn  il  y  ail  plus  tic  plomb  qu’il  n’est  nécessaire  pour  la 
nappe  iju  on  vent  obtenir;  le  surplus,  appelé  rejet,  se  répand 

ilaiis  une  rigole,  uoinniee  fosse,  ([u’on  pi'atiijue  dans  le  sable  au 
bout  de  la-table. 
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Ou  pronu'inc  de  nouveau  le  làblc  sur  la  surface  \  mais  cette 
fois  les  échancrures  sont  moins  profondes  que  la  première,  de 
toute  répaisseur  qu’on  veut  donner  à  la  nappe.  En  faisant  glisser 
ce  râble  sur  les  éponges  avec  rapidité  ,  on  aplanit  la  surface.  11 
faut  séparer  le  métal  du  fossé  avant  qu’il  soit  figé,  à  cause  du  re¬ 
trait  produit  par  le  refroidissement,  qui  pourrait  fendre  la  n^ppc. 
On  implante,  dans  le  plomb  coulant  qui  remplit  le  fossé,  des 
gâches  ou  dcmî-ccrclcs  en  fer,  »[ui  se  prennent  dans  la  masse  et 
servent  de  poignées  pour  soulever  le  rejet.  Le  retrait  est  évalué 

I 

à  6  millimètres  pour  mètre. 

Lorsque  la  feuille  est  assez  refroidie  pour  le  permettre,  ou 
l’enlève  du  moule,  en  ouvrant  un  des  côtés  du  châssis,  et  la 
roulant  sur  elle-même. 

2°.  Plomb  coulé  sur  pierre.  Sur  une  table  en  pierre  très  unie , 
et  dont  les  joints  sont  bouchés  avec  de  la  terre  glaise,  on  coule 
le  plomb ,  en  suivant  les  procédés  décrits  ci-dessus.  Le  métal  de 
rejet  est  reçu  dans  une  lingotiére.  Il  ne  faut  pas  que  la  nappe  ait 
plus  (le  2  à  3  lignes  d’épaisseur,  parce  que  la  table  se  fendrait 
par  l’excès  de  chaleur  qui  résulterait  d’une  trop  forte  masse  de 
plomb, 

3°.  Plomb  coulé  sur  ioite.  Sur  une  planche  de  dimension  sulli- 
santc,  on  tend  un  drap,  qu’on  recouvre  d’une  toile  de  coutil.  Les 
‘J  ■'  I?  bords  sont  cloués  à  ceux  de  la  planche  ;  il  faut  avoir  soin  qu’il  ii’y 
ait  aucun  pli  :  on  garnit  l  apparcil  d  un  rebord.  La  toile  est  grais¬ 
sée  de  suif  ou  de  résine.  On  pose  la  planche  sur  deux  trétaux,  en 
lui  donnant  un  sixième  de  pente.  On  coule  le  plomb,  et  on  l’é¬ 
tend  au  râ))le  avec  célérité.  L’excédant  est  reçu  dans  une  lingo- 
lière.  On  jVeut ,  par  ce  procédé ,  sc  procurer  des  feuilles  de  plomb 
aussi  minces  qu’on  veut. 

Mais  le  laminage  est  beaucoup  préférable  pour  obtenir  des 
feuilles  minces,  parce  que  le  métal  est  plus  régulièrement 
étendu  et  moins  cassant ,  que  ses  feuilles  sont  beaucoup  plus 
longues,  les  pores  plus  serrés,  et  le  procédé  plus  économique. 

Lorsqu’on  doit  employer  le  plomb  en  nappe,  on  trace  sur  la 
surlaec,  avec  le  tire-ligne,  les  traits  suivant  lesquels  il  faut  le 
découper;  on  le  coupc  avec  le  couteau  et  la  batte  ronde;  après 
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cpioi,  on  façonne,  et  l’on  roule  et  soude  les  parties,  selon  l’ob¬ 
jet  qu’on  a  en  vue.  Ainsi,  pour  olUenir  des  tuyaux  d’un  calibre 
donné,  on  taille  une  longue  bande  ayant  en  largeur  trois  fois  et 
un  septième  le  diamètre  du  tuyau ,  plus  le  rebord  de  recouvre¬ 
ment  pour  la  soudure  :  on  roule  cette  bande  sur  un  mandrin, 
on  aplatit  les  bords  en  feuillure,  on  soude  et  l’on  répare,  enOn, 
on  retire  le  mandrin.  Mais  cette  manière  de  faire  des  tuyaux  n’est 
guère  usitée  (juc  j>our  les  grands  diamètres;  quand  le  tuyau  ne 
passe  pas  2  à  -3  pouces  de  large,  on  préfère  couler  le  plomb  dans 
un  moule,  ou  le  tlvcr  au  banc;  niais  nous  reviendrons  sur  cette 
fabrication  en  traitant  des  Tuyaux. 

La  soudure  des  plomliiers  se  compose  d’un  tiers,  et  même 
d’un  quart  d’élaîn,  et  le  reste  en  plomb. 

On  -gratte  an  vif  les  parties  (ju’on  veut  réunir,  on  cbaufle  for¬ 
tement  avec  des  charbons,  une  torche  en  paille,  etc.;  on  sau¬ 
poudre  la  place  de  résine,  et  l’on  y  jette  de  la  soudure  liquide, 
en  se  servant  d’une  cuiller.  Le  fer  à  souder  est  conique,  ou  en 
coin;  on  îe  cbaufié  au  rouge  sur  des  charbons  ardens,  et  on  le 
passe  sur  la  soudure  à  plusieurs  reprises,  en  la  pétrissant  avec  de 
la  résine,  afin  de  bien  lien- la  soudure  aux  bords  de  la  plaie.  On 
enlève  ensuite  l’excédant  de  soudure  avec  un  fer.  Fb. 

PLUMES.  {^Arla  Les  plumes  dont  on  emplit  les 

oreillers,  les  traversins,  etc.,  sont  le  duvet  des  oies,  des  canards, 
et  d’un  grand  nombre  d’oiseaux.  On  arrache  ce  tluvet  sous  les 
ailes  et  le  ventre  de  ces  animaux;  on  préfère  les  plumes  tirées 
des  oiseaux  vivans,  surtout  à  la  fin  de  l’biver,  parce  que  c’est 
dans  la  saison  et  les  climats  rigoureux  que  la  nature  pourvoit 
ces  animaux  des  plus  belles  fourrures.  On  enferme  ces  plumes 
dans  des  sacs  de  coutil  de  forme  très  diverse,  scion  les  usages 
qu’on  veut  en  faire  :  cette  toile  a  son  tissu  très  serré  et  passé  au 
cylindre,  Oji  a  soin  d’eu  bouclier  les  mailles  en  cirant  la  sur¬ 
face  qui  est  déjà  chargée  de  Parou.  Avant  d’enfermer  ainsi  les 
plumes,  ou  les  a  laissées  bien  séclier  au  soleil,  et  même  on  les  a 
souÛrecs  ou  passées  au  four  chaud  ,  pour  détruire  les  œufs  d’in¬ 
sectes  qui  s’y  trouvent  quelquefois. 

Les  plumes  dont  les  dames  oruenl  leurs  têtes  sont  celles  de 
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rautniclie.  Ce  géant  des  oiseaux  habile  les  contrées  équinoxiales 
dMfi'ique  et  d’Asie;  l’aile  dont  on  les  tire  ne  sert  point  au  toI  ; 
rautrucHc  est  trop  pesante  pour  s’élever  en  i’air,  et  ne  peut  évi¬ 
ter  les  chasseurs  que  par  une  course  rapide.  Les  plumassiers  pré¬ 
parent  aussi  des  aigrettes^  des  dais*  etc.,  avec  les  plumes  de  hé¬ 
ron,  (/e  coq,  et  de  divers  oiseaux.  Nous  n’exposerons  pas  les 
procédés  de  ces  genres  de  fabrication  ,  «jui  consistent  en  apprêts, 
dégraissage,  hlanchissage ,  assortiment,  teinture,  etc.,  parce 
qu’ils  n’üjflVcnt  rien  qu’on  n’appiique  à  d’autres  arts. 

édredon  ([ui  entre  dans  les  couvre-pieds  est  le  duvet  de  VéideVy 
oiseau  d’Ecosse,  de  Norvège,  et  autres  pays  du  Nord,  qui  en  ta¬ 
pisse  son  nid ,  dans  les  rochers  escarpés,  où  d’intrépides  chasseurs 
vont  les  chercher  au  milieu  des  plus  grands  dangers. 

Quant  aux  plumes  d  écrire  <,  on  les  tire  de  l’aile  des  oies:  celles 
du  bout  de  l’aile  sont  plus  petites  et  moins  obères  ;  oij  prélére  le.s 
plumes  qui  recouvrent  celles-ci.  Dans  les  fermes  où  l’on  élève 
des  oies ,  on  fait  à  chaque  printemps  l’opération  de  leur  arracher 
les  plumes,  et  ou  estime  (iiie  ce  produit  a  autant  de  valeur  que  la 
chair  même  de  ces  animaux. 

Comme  les  plumes  de  l’aile  coulienncul  une  substance  grasse, 

on  les  en  débarrasse  en  plongeant  le  tuyau  dans  un  bain  de 

ticiidres,  ou  tle  sable  lin,  à  la  température  d’environ  60  degrés 

■ 

centigrades;  on  les  y  maintient  queh{ues  iiistans,  puis  ou  les 
frotte  fortement  avec  un  morceau  trétolïe  de  laine.  Vingt-, cinq 
plumes  font  un  paquet,  et  <[ualre  paquets  huit  un  cent.  Les  plus 
belles  plumes  à  écrire  nous  viennent  de  Uollande. 

Quant  aux  pluvies  d^acier,  elles  sont  taillées  à  l’emportc-piéce 
dans  un  morceau  de  tôle  laminée  très  mince;  ou  les  répare  à  la 
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lime,  on  les  courbe  en  demi-cylindre  et  on  les  trempe.  Cette  fa¬ 
brication  a  pris,  de  nos  jours,  une  assez  grande  extension,  parce 
que ,  par  le  soin  qu’oii  y  a  apporté  ,  on  est  arrivé  à  donner  à  ces 
plumes  de  rélasticilé  :  mais  les  meilleures,  connues  sous  le  nom 
de  plumes  Perryt  sont  encore  sujettes  à  percer  le  papier,  às’usiîr 
très  promptement,  et  à  donner  aux  traits  de  l’écriture  une  rai¬ 
deur  qui  fait  accorder  la  préfereuee  aux  plumes  d’oie,  toutes  les 
lois  que  l’écrivain  sait  les  tailler.  F». 


2\iy  POIX. 

POIDS,  POIDS  SPÉCIFIQUE.  Foy.  Pesanteur.  Fr. 

POIVRE.  Fruit  tl’uii  arbrisseau  sarinenteiix,  qui  a  la  forme 
d’une  petite  boulette  rougeâtre,  devenant  noire  et  ridée;  ces 
fruits  sont  disposés  dix  à  vingt  sur  une  grappe  pendante.  L’ar¬ 
brisseau  est  originaire  des  Moluques,  où  les  Hollandais  le  récol¬ 
taient  pour  le  revendre  en  Europe;  mais  ce  monopole  a  été  dé¬ 
truit  par  le  uélèbre  Poivre,  intendant  de  File  Maurice,  qui  a  in¬ 
troduit  cette  plante  dans  son  île  où  elle  est  cultivée  en  grand. 
L’arbrisseau  grimpe  sur  des  arbres  de  10  a  lî2  mètres  de  hauteur; 
son  tronc  acquiert  15  centimètres  d’épaisseur;  chaque  pied  peut 
donner  1 5  livres  de  poivre.  On  cultive  aussi  cette  plaute  à  Cayenne 

% 

et  en  d’autres  pays  des  contrées  équinoxiales.  La  saveur  du  poivre 
est  aromatique  et  piquante;  on  s’en  sert  comme  assaisonne¬ 
ment. 

Le  Poivre-long  est  une  toute  autre  plante  ;  on  la  cultive  dans 
nos  jardins;  c’est  le  Capsicumannaiijn,  Les  graines  sont  réunies  dans 
une  haie  souvent  conique  et  rouge,  et  c’est  principalement  la 
chair  de  cette  baie  qui  est  usitée  eu  cuisine,  parce  qu’elle  est 
d’un  goût  piquant  comme  le  poivre.  Fr, 

POIX.  On  donne  ce  nom,  1“  à  la  térébenthine  épaissie;  S"  â 
un  mélange  de  plusieurs  produits  de  cette  même  substance  al¬ 
térée  par  le  feu,  avec  ceux  de  la  distillation  des  matières  li¬ 
gneuses.  La  première  sorte  eonstiluc  la  poix  blanche  ou  jaune, 
la  deuxième  la  poix  noire. 

Lsipoix  blanche  ou  poix  jaune  est  obtenue  par  incision  de  divers 
arbres  de  la  famille  tics  conifères,  particulièrement  du  pin  ma¬ 
ritime  et  du  pin  sauvage. 

Les  parties  les  plus  Iluidcs  de  ce  suc  résineux  qui  s’écoulent 
ainsi,  portent  le  nom  de  icrébcnthinc ;  les  portions  restées  adhé¬ 
rentes  à  l’arbre  extraites  avec  soin,  prennent  la  dénomination 
de  poix  blanche  ou  poix  de  Bourgogne ,  après  avoir  été  liquéfiées 
par  la  chaleur  et  coulées  dans  des  barils  ;  quelquefois  on  aug¬ 
mente  sa  ductilité  en  y  ajoutant  un  peu  de  vinaigre  fort. 

La  poix  noire  se  prépare  au  moyen  de  la  combustion  étouftec 
de  ditrérens  débris  résineux  qui  proviennent  de  la  confection  de 
la  poix  blanche,  de  la  térébenthine,  du  galipot,  etc,,  etc.  ;  ou 
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y  emploie  également  des  copeaux  de  bois  de  sapin,  des  nattes 
de  paille  imprégnées  de  résine,  etc.,  etc.  Toutes  ces  substances 
sont  entassées  dans  un  four  de  6  à  7- pieds  de  diamètre  ,  sur  8  à 
9  pieds  de  hauteur:,  on  met  le  feu  à  la  partie  supérieure  du  tas 
et  la  température  communiquée  par  la  combustion  progressive, 
liquéfie  la  térébenthine;  elle  décompose  en  partie  du  bois  et  delà 
résine,  et  donne  naissance  à  de  Tacidc  acétique,  des  huiles  py- 
•  1':;  rogénées ,  de  l’eau,  etc.,  etc.  Ces  matières  coulent  ensemble 

V  par  un  canal  pratiqué  à  la  partie  inférieure  du  four,  dans  un  ré¬ 
cipient  en  bois;  là  une  portion  de  l’acide  acétique  et  de  Teau 
se  séparent,  et  il  est  facile  de  les  décanter.  On  achève  la  prépa¬ 
ration  de  la  poix  en  faisant  concentrer  dans  une  cliaudièrc  en 
fonte  jusqu’à  la  consistance  convenable;  on  la  coule  alors  dans 
des  moules  et  on  la  laisse  refroidir. 

'  La  poix  sert  à  enduire  les  fils  avec  lesquels  on  fabrique  la 
corde  pour  la  marine  ;  les  bois  tpii  en  sont  enduits  résistent 
mieux  à  l’humidité.  Mélangée  à  chaud  avec  du  brai  sec  et  du 
goudron ,  la  poix  noire  forme  la  matière  connue  sous  le  nom  de 
l/rai  gjv«,  et  qui  est  très  usitée  pour  enduire  les  bois  et  les  cor¬ 
dages  de  la  marine.  T. 

POLISSAGE,  viècanu/ues.  )  Pour  polir  les  surfaces  des 

corps,  on  les  frotte  avec  des  corps  au  moins  aussi  durs  qu’eux 
et  à  grains  très  fins.  On  sc  sert  de  brunissoirs  en  acier  pour  polir  les 
planches  de  cuivre  à  graver,  de  brunissoirs  et  molettes  en  aga- 
'ihc,  tirés  d’Allemagne,  pour  lisser  les  pièces  d’argentei-îc,  les 
bijoux  en  or,  argent  ou  cuivre  doré  ;  pour  les  étoilés,  les  papiers 
marbrés  et  glacés;  pour  les  reliures,  etc.  Aujourd’hui  IM.  Hutin 
J  a  réussi  à  fabriquer  en  France  ces  outils  avec  des  silex  blonds  : 
ils  sont  préférés  à  ceux  d’Allemagne. 

Les  diamans ,  saphirs  et  autres  pierres  dures  sont  polies  a\cc 
de  Végi'tsé  ou  poudre  de  diamant. 

Quant  à  la  forme  de  ces  outils,  elle  varie  de  mille  manières 
selon  l’ouvrage  qu’on  veut  lisser.  Ces  détails  minutieux  ne  peu- 
ydffl''  ti’ouvcr  place  ici.  Les  porcelainiers,  lisseurs,  doreurs,  hi- 

jonlicrs,  orfèvres,  relieurs,  etc.,  sc  servent  d’un  grand  nombre 
b:  ^ 

n'  (le  brunissoirs  différons. 
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Avant  de  polir  un  ouvrage,  on  doit  en  effacer  les  plus  fortes 
aspérités  avec  la  lime,  le  grattoir,  la  ponce,  le  tripoli,  la  terre 
pourrie,  le  rouge  d’Angleterre,  l’émeril,  la  potée  d’étain,  le 
grés....  Ces  diverses  manipulations  ont  été  indiquées  aux  articles 
oé  on  les  emploie.  Voy.  Verres  optiques. 

Souvent  on  polit  deux  surfaces  planes  à  la  fois,  en  les  frottant 
Tune  sur  l’antre,  avec  interposition  de  grés  ou  d’émeril  de  plus 
en  plus  fin  Glaces,  Mabrre).  Comme  ces  opérations  sont 

faites  en  grand,  on  recourt  à  des  machines  qui  les  abrègent.  Ces 
appareils  ont  été  décrits,  ou  du  moins  leurs  analogues,  en  dlf- 
férens  lieux  de  ce  Dictionnaire  ,  et  cliaciuT  peut  d’ailleurs  se  les 
représenter  aisément  sans  qu’il  soit  besoin  d’y  revenir  ici.  Eb. 

POM31E  DE  TElîUE.  La  pomme  de  terre  est  le  tubercule 
d’une  plante  de  la  famille  des  morelles  [soianiau  taherosuni, 
de  L.  )  ;  sa  racine,  vivace  et  rampante ,  offre  des  tubercules 
charnus  de  forme  et  de  grosseur  vanal>les,  suivant  les  sols, 
les  soins  de  culture ,  les  saisons  et  les  variétés;  la  tige  s’élève  à 
la  hauteur  de  2  ù  3  pieds;  elle  est  herbacée ,  rameuse,  angu¬ 
leuse;  scs  fleurs  sont  en  grappes  et  de  teintes  variées,  ordinai¬ 
rement  jaune  ou  rose. 

La  pomme  «le  terre  croît  dans  presque  tous  les  terrains  ;  ceux 

« 

qui  lui  conviennent  le  mieux  sont  légers,  profonds,  peu  hu¬ 
mides  et  médiocrement  fumés.  Il  convient ,  pour  celte  culture, 
d’amender  des  terres  trop  sableuses  par  des  mélanges  d’argile, 
d’anciens  dépôts  d’égouts,  etc.  Les  terres  trop  fortes  doivent 
être  allégées  avec  des  c-endi-es  de  liouilîe,  des  terres  .sableuses, 
du  fumier  de  litière  à  longue  paille,  etc-  Tous  les  fumiers  con¬ 
viennent  ;  les  plus  actifs  doivent  être  répandus  à  la  superficie  du 
sol,  et  les  autres  an  fond  du  lahom’. 

Pour  préparer  le  terrain  que  l’on  destine  à  celte  plantatipn, 
on  doit  l’ameublir  rt  l’aérer  par  deux  labours  légers;  un  iroir 
sième,  plus  profond,  sert  à  ouvrir  les  tranebées  où  l’on  dépose 
les  tubercules,  et  à  les  recouvrir  d’un  siUon  sur  l’autre;  un  qua¬ 
trième  labour  serait  convenable  relativement  à  uu  sol  compacle. 

Les  pommes  de  terre  sc  plantent  ordinairement  dans  les 
quinze  derniers  jours  du  nmis  de  mars,  ou  les  premiers  du  mois 


V 


POMMES  DE  TERRE. 


219 


\ 


:l. 


d’aTnl,  suivant  les  climats  ou  les  saisons,  sur  des  terres  qui  ont 
porté  de  forge  coupée  en  vert,  du  trèfle,  des  fèves  ou  de  fhî- 
vernage.  On  peut  obtenir  ainsi  deux  i)onnes  récoltes  dans  une 
année,  et  faire  succéder  la  l  ulturc  du  blé  ou  d’autres  céréales. 

Ce  sont  ordinairement  des  femmes  ou  des  en  fans  qui  dépo¬ 
sent,  à  la  main,  les  pommes  de  terre  au  fond  du  sillon,  et  ù 
9  pouces  environ  de  distance  les  nues  des  autres,  en  suivant  le 
trait  de  charrue  ouvert  par  le  laboureur.  Celui-ci,  en  ouvrant 
le  sillon  suivant,  déverse  la  terre  sur  les  tubercules,  et  le  troi¬ 
sième  coup  de  charrue  reçoit  des  pommes  de  terre  de  la  même 
manière  que  le  premier.  Chaque  sillon  ayant  \[\  pouces  de  large, 
les  rangées  de  pommes  do  terre  se  trouvent  espacées  de  28  pou¬ 
ces;  on  passe  ensuite  la  liersc  et  le  rouleau  à  deux  ou  trois  re¬ 
prises,  et  à  trois  jours  de  distance,  afin  que  la  terre  soit  conve¬ 
nablement  divisée  et  débarrassée  des  mauvaises  herbes. 

Lors({uc  la  plupart  des  jeunes  plantes  sont  soilies  de  4  d  5 
pouces  hors  de  terre,  on  donne  un  léger  labour  à  faidc  d’une 
charrue  à  double  déversoir,  qui ,  passant  entre  toutes  les  ran¬ 
gées,  opère  un  buttage  qui  rehausse  et  soulieut  la  racine  ,  eu 
mémo  temps  qu’il  oüVe  un  espace  utile  ù  la  propagation  des  tu¬ 
bercules.  Le  champ  se  couvre  bientôt  de  mauvai.ses  hex'bcs;  on 
les  enlève  par  deux  ou  trois  sarclages  successifs,  suivant  que  ces 
herbes  parasites  se  déveloj>peiit  plus  ou  moins  rapidement,  et 
jusqu’à  ce  que  la  plante  soit  parvenue  à  ombrager  toute  la  su¬ 
perficie  du  sol.  La  plupart  des  fermiers,  en  Flandi’C,  font  verser 
ù  la  main  une  petite  quantité  de  gadou  (matière  fécale)  près  de 
chaxjuc  pied  de  pommes  de  terre,  en  prenant  la  précaution  de  ne 
toucher  ni  les  feuilles  ni  les  tiges  :  cette  sorte  de  fumure  aug¬ 
mente  beaucoup  la  fécondité  du  terrain,  et  peut  doubler  son 
produit. 

On  donne  ordinairement,  soit  à  la  charrue,  soit  à  la  houe, 
deux  buttages  à  la  terre  ,  avant  que  les  tiges  aient  pris  un  trop 
fort  développement;  les  pommes  de  terre  hâtives  se  récoltent 
au  commencement  du  mois  d’aoùt,  et  la  plupart  des  autres  va¬ 
riétés  pendant  le  mois  d’octobre. 

On  se  sert,  pour  arracher  les  pommes  de  terre,  soit  de  bêches 
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pleines,  ou  mieux  ù  Irois  lames,  soit  de  houes  à  une  ou  deux 
lames,  suivant  les  habitudes  du  pays  et  la  nature  du  sol.  On  en¬ 
lève  cha<|uc  toufle  avec  le  plus  grand  volume  de  terre  possible  ; 
on  brise  la  motte,  et  des  iemmes  et  des  çnfans  ramassent  les 
tubercules;  on  donne  deux  ou  trois  coups  de  l’outil  qui  sert  à 
l’arracbagc,  pour  reprendre  les  pommes  de  terre  échappées  en 
pr  cmicr  lieu. 

Sept  à  huit  hectolitres  de  pommes  de  terre  sont 'nécessaires 
pour  planter  1  bectarc  de  terrain,  qui ,  par  une  lionne  culture  et 
une  saison  favorable,  rapporte  de  200  à  300  hectolitres. 

La  seule  préparation  que  l’on  donne  habituellement  à  la  terre, 
pour  la  culture  du  solanum  tulwrosam ,  dansjes  jardins,  con¬ 
siste  en  un  labour  de  15  [>ouccs  de  profondeur  environ,  le  sol 
sans  cesse  travaillé  étant  toujours  assez  meuble;  lorsque  le  ter¬ 
rain  qu’on  veut  planter  est  d’une  cerlaîiie  étendue,  il  convient 
d’y  employer  la  houe,  dont  le  laliour  est  plus  prompt  et  plus 
économique  que  celui  fait  à  la  lièchc.  Le  fumier  se  place  ordi¬ 
nairement  au  fond  du  labour,  et  l’on  peut  l’économiser  en  le  dé¬ 
posant  dans  cliaquc  fosse. 

Lorsque  la  terre  est  ainsi  préjiarée,  ou  creuse,  pour  chaque 
pied  et  d’un  seul  coup  de  bcclic,  des  trous  d’environ  9  pouces 
de  profondeur,  espacés  (;nlrc  eux  de  15  pouces;  on  place  dans 
chacun  deux  ou  trois  (piarliers  de  grosses  pommes  de  terre,  ou 
un  égal  nombre  de  petits  tubercules  entiers,  et  on  les  recouvre 
avec  environ  la  moitié  de  la  terre  retirée  du  trou;  ce  qui  reste 
de  celle-ci  sert  plus  lard  à  commencer  le  l)uttagc  des  jeunes 
pousses.  Dés  que  les  manvaises  herbes  sont  assez  nombreuses, 
on  opère  le  premier  sarclage,  et  lorsque  les  tiges  des  pommes 
de  terre  ont  acquis  la  hauteur  de  6  à  8  pouces ,  on  donne  un  bi¬ 
nage  en  rechaussant  les  pieds;  on  réitère  cette  façon  deux  ou 
trois  fois  pendant  le  cours  de  la' végétation ,  en  buttant  de  plus 
en  plus  liaut,  afin  de  permettre  aux  racines  de  s’étendre  sans 
obstacle  dans  toutes  les  directions,  et  de  donner  toute  la  quan¬ 
tité  possible  de  tubercules. 

Dans  plusieurs  localités,  les  fanes  vertes  de  pommes  de  terre 
sont  luuchées  pour  servir  de  fourrage.  On  a  remarqué  qu’elles 
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ont  fliiftlquerois  déterminé  des  maladies  cliez  les  animaux  aux¬ 
quels  ou  les  a  l’ait  niang^cr  iraîchcment  coupées.  Nous  rappelle¬ 
rons  ici  que  diverses  plantes  aqueuses  produisent  ce  mauvais 
cfTet,  et  que  l’on  peut  y  remédier,  soit  en  y  ajoutant  un  peu  dn 
sel  marin,  soit  en  leur  faisant  éprouver  un  commencement  de 
ija  dessication. 

On  a  proposé  d’utiliser  les  fanes  de  pommes  de  terre,  en  les 
incinérant  pour  en  retirer  la  potasse;  mais  on  a  reconnu  que 
pour  cet  emploi  les  fanes  devraient  être  coupées  au  moment  do 
la  Acuraison,  et  que  cette  époque,  à  laquelle  correspondait  la 
plus  grande  quantité  de  potasse  à  recueillir,  était  éloignée  de 
plus  d’un  mois  encore  de  celle  à  laquelle  les  tubercules  pouvaient 
donner  le  maa'hnum  de  produit,  et  que  la  perle  de  près  de  moitié 
de  ceux-ci  était  loin  de  pouvoir  être  compensée  par  le  produit 
de  la  potasse. 

C’est  encore  un  préjugé  fort  répandu  aujourd’hui;  que  les 
pommes  de  terre  arrachées  avant  leur  maturité  sont  douées  de 
propriétés  malfaisantes;  mais  une  foule  de  faits  bien  observés 
démontrent  qu’il  n’eu  est  rien ,  et  que  celte  pratique  n’a  d’autre 
inconvénient  (jue  de  perdre  nue  grande  partie  du  produit  qu’au¬ 
rait  procuré  la  maturation  complète.  On  devra,  d’ailleurs,  l’é¬ 
viter,’  parce  que  les  pommes  de  terre  mûres  ont  nn  goût  pins 
agréable,  contiennent  une  plus  grande  proportion  de  fécule, 
d’albumine,  moins  d’eau,  et  sont  par  conséquent  plus  nourris¬ 
santes. 

■ 

Le  moyen  le  plus  généralement  usité  pour  conserver  les 
pommes  de  terre  après  leur  récolte  consiste  à  les  renfermer 
dans  des  cclijers  ou  des  caves.  Ce  moyen  réussit  assez  bien  lors- 
j  que  les  tubercules  ne  sont  pas  amoncelés  en  trop  grande  masse. 
Dans  ce  dernier  cas ,  il  est  à  craindre  que  dos  meurtrissures 
ayant  désorganisé  plusieurs  parties,  développent  une  fcrmeii-' 
talion  intestine ,  et  que  la  chaleur  produite  se  couservant  au  mi-^ 
lieu  thi  tas,  _y  cause  mie  altérai)  on  plus  ou -moins  grande.  On 
peut  éviler  ce  danger,  on  implantant  dans  la  masse  des  bourrées 
de  hraiiehagcs  secs,  (jni,  formant  des  sortes  de  cheminées,  per¬ 
mettent  l’issue  des  Kaz  et  de  i’aîr  éclianlVé, 
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Lorsqu’on  n’a  pas  à  sa  disposition  des  caves  ou  des  celliers, 
on  réussira  tout  aussi  bien  i’i  obtenir  une  longue  conservation, 
par  le  moyen  que  nous  avons  indique  pour  les  Bettebaves  {Voy. 
ce  mot) ,  et  qui  consiste  A  enfouir  les  racines  dans  la  terre,  en 
les  mettant  à  l’abri  de  l’inllUration  des  eaux  pluviales,  par  des 
monticules  de  terre  qui  les  recouvrent, 

M.  Huzard  a  indiqué  un  procédé  de  conservation  analogue; 
il  consiste  à  amonceler  les  pommes  de  terre  en  tas  de  forme  co¬ 
nique,  les  recouvrir  de  paille,  et  jeter  de  la  terre  par  dessus  celle- 
ci,  de  manière  à  former  une  espèce  de  butte,  autour  de  laquelle 
on  creuse  une  rigole  circulaire  pour  récoulement  des  eaux  de 
la  pluie. 

Préparations  alimeniaires  de  ta  pomme  de  letire.  Les  procédés 
économiques  employés  pour  cuire  les  pommes  de  terre  dans 
l’art  culinaire,  sont  assez  généralement  connus  pour  que  nous 
puissions  nous  dispenser  d’en  consigner  ici  les  détails;  nous  rap¬ 
pellerons  cependant  quelques  données  utiles  à  connaître  pour 
faciliter  toutes  ces  opérations. 

Cuisson  des  pommes  de  iert'e.  On  l’exécute  ordinairement  dans 
une  marmite  ordinaire  en  fonte,  dans  laquelle  on  met  très  peu 
d’eau,  et  que  l’on  recouvre,  après  l’avoir  presque  remplie  de 
pommes  de  terre,  d’un  couvercle  fortement  appu3"é  sur  un  bour¬ 
relet  dcchilïons,  i  l’aide  d’un  ]>oids  ou  d’im  pavé. 

Dans  le  cas  od  on  ne  pourrait  disposer  que  d’un  vase  sans  cou¬ 
vercle,  il  faudrait  avoir  le  soin  d’entretenir  les  pommes  de  terre 
constamment  recouvertes  d’eau. 

De  quelque  manière  qu’elles  aient  été  cuites,  il  faut  éviter 
qu’elles  refroidissent  lorsqu’on  sc  propose  de  les  diviser  et  de  les 
mélanger  avec  divers  ingrédiens.  Dans  l’économie  domestique, 
on  se  contente  de  les  broyer  une  ù  une  dans  un  mortier  échauffé 
d  avance  avec  de  l’eau  bouillante,  puis  de  forcer  la  pâte  de  pas¬ 
ser  au  travers  des  trous  d’une  passoire. 

La  cuisson  des  ponuncs  de  terre  en  grand  s’opère  ordinaire¬ 
ment  U  la  vapcui'.  Celte  opération  n’offre  aucune  dilïiculté;  mais 
pour  réduire  ces  tubercules  en  pâte  ou  en  bouillie,  il  faut  les  tri¬ 
turer  avant  que  leur  température  s’abaisse  et  produise  une  sorte 
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de  gelée  consistante  par  la  coagulation  de  l’amidon  dissous.  A  cet 
effet,  on  les  jette  immédiàleuicnt  dans  une  trémie,  d’oA  elles 
passent  avec  rapidité  entre  deux  cylindres,  auxquels- des  roues  . 
d’engrenage  communiquent  des  Titesses  égales,  et  dont  les  sur-' 
faces  inférieures  sont  continuellement  nettoyées  par  deux  ra- 
cloirs. 

« 

Une  fois  réduite  en  bouillie ,  la  pomme  de  terre  peut  être  faci¬ 
lement  incorporée  dans  le  pain,  pour  rendre  celui-ci  plus  éco¬ 
nomique,  et  suppléer  au  blc  dans  les  années  de  disette  ;  il  suffit, 
en  effet,  de  séparer  les  pellicules  et  quelques  fragmens  échappés 
au  broyage,  à  l’aide  d’un  tamis  tm  toile  métallique  dé  fil  de  fer; 
la  bouillie  épurée  est  alors  pétrie  avec  la  farine  de  froment ,  dans 
la  proportion  d’un  tiers  ou  de  moitié  de  celle-ci;  on  y  ajoute  le 
levain  ,  et  l’on  termine  à  la  manière  accoutumée. 

Les  pommes  de  terre  réduifès  en  bouillie  peuvent  être  appli¬ 
quées  directement  à  la  fabrication  de  l’alcool  ;  il  convient  dans  ce 
cas  de  leur  faire  éprouver  la  saccharification,  soit  par  un  mé¬ 
lange  avec  de  l’orge  genuée  ,  soit  par  la  réaction  de  l’acide  sul¬ 
furique  étendu. 

En  Allemagne ,  ies  gens  de  la  classe  peu  fortunée  trouvent 
moyen  d’économiser  le  beurre  qu’ils  mangent  sur  le  pain,  en  y 
incorporant,  à  l’aide  du  pilon,  une  certaine  quantité  de  pommes 
de  terre  cuites. 

L’addition  de  la  pomme  de  terre,  faite  de  la  même  manière 
dans  le  fromage ,  rend  celui-ci  plus  facile  à  digérer;  elle  est  fort 
usitée  en  Saxe. 

On  fait  usage,  dans  le  Mecklcnbourg,  des  pommes  de  terre 
cuites  pour  la  nourriture  des  chevaux;  à  cet  effet,  on  incorpore 
ces  tubercules,  réduits  en  pâte  consistante,  avec  du  foin  ou  de 
la  paille  liacliée.  Dans  cette  application,  qui  peut  être  fort  éco¬ 
nomique  en  certaines  localités,  ies  pommes  de  teiTe  peuvent 
remplacer  plus  du  tiers  de  leur  poids  d’avoine  et  plus  de  la  moitié 
de  leur  poids  du  meilleur  fourrage. 

Elles  peuvent  être  appliquées  avec  une  égale  utilité  à  la  nour¬ 
riture  de  la  plupart  des  animaux  domestiques. 

La  pomme  de  terre  cuite  et  réduite  en  buuillîc ,  gâchée  avec  le 
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plAtre,  dans  la  proportion  d'iui  dixième  environ  de  celui-ci, 
Ton  mit  un  enduit  qui  résiste  bien  aux  influences  de  l’air  humide 
et  des  efïlorcscences  salines. 

On  prépare  un  hadigeon  très  éconontique  en  mêlant  à  de  la 
bouillie  de  pommes  de  terre  deux  lois  son  volume  do  blanc 
d’Espagne  délayé  dans  l’eau  et  passé  au  tamis.  On  peut  y  ajouter 
des. ocres  rouges  ou  jaunes,  du  noir  de  cbarbon,  etc.,  pour  lui 
communiquer  diverses  teintes.  On  l’emploie  à  la  brosse,  cl  l’on 
en  met  deux  ou  trois  couclics  sur  les  murailles. 

KirchofT,  chimiste  russe,  a  démontré  que  la  réaction  du  gluten 
sur  la  l’éculc  convertit  celle-ci,  à  l’aide  de  l’eau  et  de  la  chaleur, 
en  une  matière  soluble  sucrée,  susceptible  de  subir,  par  son  mé¬ 
lange  avec  la  levure,  une  fermentation  vive,  de  laquelle  résulte 

la  l'ormatioii  de  ralcool.  Dés  lors  il  a  été  facile  de  concevoir  la 

*  * 

théorie  de  ce  qui  se  passe  dans  l’opération  des  fabrications  d’eau- 
«k’-vie  de  pommes  de  terre.  Elle  se  borne  en  effet  à  déterminer 
ainsi  la  conversion  de  la  fécule  en  sucre,  puis  le  changement  de 
celui-ci  en  alcool  ,  par  la  réaction  ordinaire  qu’cxcitc  la  le¬ 
vure. 

On  opère  de  la  manière  sui  vante  la  saccbavificalion  des  pommes 

de  terre  préalablement  réduites  eu  bouillie,  comme  nous  l’avons 

♦ 

indiqué  plus  haut:  on  ajoiile  à  celle-ci,  pendant  qu’elle  est  en¬ 
core  à  la  tempéi'alure  de  dÛ  à  [\o  degrés,  25  kilogrammes  d’orge 
malléc  et  concassée,  pour  400  kilogrammes  de  tuljerculcs  em¬ 
ployés  ;  ou  brasse  fortement  ce  mélange  dans  une  cuve  en  bois, 
d’une  contenance  de  14  hectolitres  environ;  on  laisse  en  repos 
pendant  vingt  à  trente  minutes,  la  cuve  fermée  d’un  couvercle 
en  bois.  Au  bout  de  ce  temps,  on  recommence  à  brasser  forte¬ 
ment,  en  faisant  couler  dans  le  mélange  un  filet  d’eau  bouillante 
jusqu’à  ce  que  la  température  de  toute  la  masse  soit  de  50  à  55 
degrés;  on  laisse  encore  macérer  pendant  deux  ou  trois  heures, 
en  tenant  la  cuve  bien  close;  on  brasse  alors  de  nouveau ,  en  fai¬ 
sant  couler  un  fdct  d’eau  froide  ou  tiède,  jusqu’à  ce  que  le  vo¬ 
lume  total  soit  de  12  licctolitrcs ,  et  la  température  de  25  degrés 
eiu'iron  ;  ou  ajoute  2  litres  de  Icvûrc  épaisse  et  récente.  Il  pa¬ 
raît  que  la  conversion  de  la  fécule  en  sucre  continue  de  s’opérer, 
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<  en  même  temps  que  ce  ilernier  subit  la  fermentation  alcoolique. 

An  reste,  la  saccharification  et  la  conversion  en  alcool  sont  lou- 
[  jours  incomplètes  en  suivant  ce  procétlé  j  à  cet  îneonvement,  se 
[  joignent  ceux  qui  résultent  tic  la  ilistillation  tics  substances  pA- 

I  teuses. 

Une  lies  applications  récentes  les  plus  utiles  tics  pommes  de 
I  terre,  consiste  dans. leur  emploi  pour  prévenir  les  incrustations 
(jue  forment  les  eaux  séléniteuscs  dans  les  chaudières  destinées  à 
la  production  de  la  vapeur;  cette  application  utile,  non  seule¬ 
ment  pour  retarder  raléralion  des  cliaudieres,  est  encoïc  un  des 
moyens  les  plus  efficaces  pour  prévenir  les  explosions.  On  n’avail 
naguère  d’autres  moyens  d’éviter  ces  accidens,  que  de  nettoyer 
les  chaudières  avant  que  la  croûte  formée  par  le  dépôt  de  l’eau 
fût  trop  épaisse.  Ces  nettoyages,  très  fréquens  dans  certaines  lo¬ 
calités ,  étaient  fort  pénibles,  lorsqu’une  observation  due  au  ha¬ 
sard  fit  cesser  ces  graves  inconvéniens.  Ce  moyen  fut  importé 
d’Angleterre  par  M.  Clément  et  moi,  en  mars  1821;  il  consiste 
îi  introduire  dans  la  chatidière,  avant  d  allumer  le  leii ,  des 
pommes  de  terre  coupées  par  quartiers  (envi ion  15  à  20  kilo¬ 
grammes  pour  une  machine  de  20  clievaux^ ,  la  chauditie  peut 
alors  fonctionner  pendant  quinze  jours  au  moins  et  un  mois  au 
plus,  suivant  que  l’eau  est  yjlus  ou  moins  chargée  de  sel  calcaiic, 
sans  qu’on  ait  d’ accidens  à  craindre.  Au  bout  de  cc  temps,  on 
laisse  relroidir  le  fourneau  pendant  huit  ou  dix  heures,  on  vide 
l’eau  bourbeuse  contenue  dans  la  chaudière,  et  l  on  lincc  celle-ci 
avec  une  petite  quantité  d  eau  claire.  On  peut  alois  iccommencer 
ù  la  faire  fonctionner  pendant  le  menic  laps  de  temps,  apres  y 
avoir  introduit  autant  de  pommes  de  terre  que  la  première  fois. 

Pj'éparaîions  u (huent aires ,  gruau  ^  semoule  y  fartnc ,  obtenues 
(les  pommes/ife  terre  cuites,  La  diÜicuUé  de  conserver  les  tnher- 
culès  tels  qu’on  les  récolte,  en  raison  de  la  grande  proportion 
d’eau  qu’ils  recèlent,  et -qui  les  soumet  aux  inüuencesdc  la  gclee 
ou  de  la  fermentation,  a  fait  cliercher  les  moyens  de  les  dessé¬ 
cher.  Nous  décrirons  les  procédés  qu’ono  expérience  suivie  et  en 
grand  a  fait  reconnaître  préférables  par  M.  Ternaux. 

On  lave  d’abord  les  pommes  de  terre  à  grande  eau,  en  les  lai- 

Abrkcé,  T.  y. 
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saut  rouler  dans  un  tonneau  tournant  sur  sou  axe  et  à  moitié  rem¬ 
pli  tic  pommes  fie  terre  et  d^eari ,  et  rcnouveianl  le  îitjuide  à  deux 
on  trois  reprises,  jusqu’à  ec  quïl  sorte  clair;  ou  fait  alors  cuire 
les  pommes  de  terre  à  la  vapeur,  comme  nous  Tavous  îmliqiié 
plus  liant  ;  on  les  épluclic  à  la  main  au  sortir  de  la  eliaudièrc,  et 
une  à  une,  afin  d’éviter  qu’elies  rcrroîdissent;  on  les  écrase  au 
fur  et  à  mesure,  en  les  iVappaul  îégêremcnt  avec  une  peiie  ,  puis 
on  les  étend  en  couclio  mince  sur  tics  nattes  de  laine,  où  elles  su¬ 
bissent,  à  l’air  libre,  pendant  düii/,c  heures,  un  premier  degré  de 
dessication. 

On  passe  la  pâte  ainsi  olitenuc  dans  un  vermicelloir,  ou 
ilans  un  t^ylindi'c  en  tôle  percé  tic  trous  et  surmonté  d’une 
trémie ,  afin  de  la  diviser  plus  également  et  de  multiplier 
les  surfaces  eu  contact  avec  l’air  atmosphérique  ;  on  l’étend  alors 

P 

sur  des  châssis  tendus  de  canevas,  dans  une  Etlve  à  courant 
d’air,  on  la  température  tloil  être  élevée  jusqu’à  Cl)  et  70  degrés 
constamment. 

Lorsque  la  dessiccation  de  la  pâle  est  ternunée,  on  ptirte  cette 
substance  au  moulin,  et  là ,  en  écartant  plus  ou  moins  les  meule» 
et  passant  le  produit  lirojé  dans  des  tamis  ou  dans  des  bluteaux 
dont  la  toile  est  plus  ou  moins  serrée,  on  obtient  des  [U’oduilsde 
diverses  grosseurs,  auxf[iiels  on  donne  les  noms  de  gf'iiatt ,  se¬ 
moule)  farine)  etc. 

.An  nombre  des  préparations  les  plus  usitées  extraites  de  la 
})omrnc  de  terre  ,  on  doit  compter  surtout  la  fécule.  L’cxlraclion 
de  celle  substance  exige  que  les  tubercules  soient  divisés  le  plus 
possible,  mais  sans  être  soumis  à  une  température  élevée.  Lorsque 
les  pommes  de  terre,  après  avoir  été  lavées,  ont  été  réduites  en 
pulpe  fine  à  raide  de  la  râpe  (  f'^oy.  ce  mot),  on  porte  celte  pulpe 
sur  des  tamis  en  crin  ou  en  toile  luélaUiquc  de  cuivre,  de  2S 
jiouces  à  2  pieds  de  diamètre,  sur  8  à  10  pouces  de  hauteur:  ces 
tamis  sont  disposés  sur  des  traverses  au-dessus  des  baquets; 
chaque  charge  (tcciipc  de  5  à  (J  pouces  de  hauteur.  Vu  ouvrier 
mala.YC  vivcmcnl  la  pulpe  cuire  ses  mains,  afin  do  faîrf;  entraî¬ 
ner  par  lo  filet  d’eau  continu  qui  coule  au  milieu  du  tamis  toute 
la  fécule  mise  eu  liberté  par  le  déchirement  du  tissu  fibreux  de 
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la  pomme  de  terre;  le  liquide  en  passant  an  travers  du  tamis  s’é¬ 
coule  l’impide.  Lorsque  presque  tous  les  grains  de  fécule  libre 
ont  été  entraînés  par  l’eau ,  on  jette  de  côté  la  pulpe  ainsi  épuisée^ 
on  met  une  nouvelle  charge  sur  le  tamis,  on  rend  le  filet  d’eau  ; 
et  ainsi  de  suite. 

On  peut,  dans  cette  opération,  économiser  l’eau,  en  tenant 
le  tamis  plongé  dans  ce  liquide  jusqu’à  ce  que  la  plus  grande 
partie  de  la  fécule  ait  été  entraînée,  et  achever  de  l’extraire  en 
laissant  couler  de  l’eau  claire  pendant  quelques  instans  sur  le  ta¬ 
mis  tiré  hors  de  l’eau. 


On  a  essayé  de  remplacer  les  tamis  par  des  hluleaiix  cylin¬ 
driques,  dans  l’intérieur  desquels  des  cloisons  en  ellipses  for¬ 
maient  une  sorte  de  vis  d’Archimède  ;  la  pulpe,  introduite  d’une 
manière  continue  par  une  extrémité  de  la  vis,  suivait  tous  les 
pas  de  celle-ci,  tandis  qu’un  tube  perforé  de  trous  servant  d’axe 
au  bluteau ,  arrosait  celte  pulpe  [>eiidant  tout  son  trajet.  Cette 
machine,  due  à  Burette,  est  plus  expéditive  que  les  tamis;  mais 
son  usage  n’est  pas  encore  répandu  dans  les  fabriques  de  fécule. 

La  fécule  obtenue  en  suspension  dans  l’eau  se  dépose  promp¬ 
tement  au  fond  des  vases  ;  on  la  délaie  et  on  la  laisse  déposer 
deux  ou  trois  fois  successivement,  en  changeant  d’eau,  afin  de 
séparer  les  parties  de  parenchyme  entraînées  avec  elle  dans  le 
tamisage.  Ce  parenchyme,  plus  léger  qne  la  fécule,  se  dépose 
à  sa  surface  :  on  l’enlève  à  l’aide  d’une  râcloîre  en  tôle. 

La  fécule  déposée  dans  l’eau  et  égouttée,  se  présente  en  masse 
dure,  qu’on  enlève  aisément  par  morceaux;  on  peut  l’ensacher 
immédiatement,  pour  la  livrer  à  l’état  humide,  dit  fécule-verte; 
elle  retient  encore  environ  33  centièmes  d’eau.  On  peut  la  con¬ 
server  pour  être  employée  sur  place,  en  la  mettant  dans  de 
grandes  cuves ,  et  la  tenant  couverte  de  quelques  pouces  d’eau. 

Lorsque  la  fécule  doit  être  expédiée  au  loin,  il  faut  qu’elle  soit 
desséchée  à  l’étuve  :  à  cet  effet,  on  l’étend  sur  des  tablettes  en 
bois  de  sapin,  bordées  de  tringles  de  8  à  10  lignes  de  hauteur; 
on  la  retourne  deux  ou  trois  fois  par  jours,  et  lorsqu’elle  est 

sèche,  on’la  met  eu  sacs  ou  en  barils  bien  clos,  pour  l’expédier 

% 

ou  la  conserver. 
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La  fécule  destinée  à  la  préparation  des  «ubstances  alimentaires 
doit  être  tamûée  deux  fois  ,  et  sa  surface ,  lorsqu’elle  est  déposée 
dans  Teau ,  nettoyée  chaque  fois  à  Taide  d’une  râcloire  ,  afin  dVn 
séparer  tout  le  parenchyme  et  quelques  substances  étrangères 
qui  pourraient  la  salir. 

Les  produits  que  l’on  obtient  en  fécule  rarient  soirant  les  sai¬ 
sons  et  les  terrains  dans  lesquels  on  a  cultiré  les  pommes  de 
terre,  les  rariétés  des  tubercules,  etc.  La  proportion  moTcnoe 
obtenue  en  fabrique  de  100  kilogrammes  de  pommes  de  terre, 
s’élèxe  à  30  kilogrammes  de  fécule  humide,  ou  20  kilogrammes 
de  fécule  sèche. 

Le  fabricant  de  fécule  doit  essayer,  à  Taide  d’une  petite  r5pe 
en  tôle  percée ,  les  pommes  de  terre  qui  lui  sont  offertes  dans  le 
commerce,  afin  de  déterminer  leur  Taleur  rénale  par  la  propor¬ 
tion  de  fécule  qu’on  en  obtient  ainsi  dans  un  essai  préliminaire 
en  petit. 

La  pulpe  restée  sur  le  tamis  après  le  lavage  s’élève  de  là  à  ?0 
pour  100  à  1  état  humide ,  représentant  â  à  7  centièmes  de  ma¬ 
tière  sèche,  et  contenant  ,  en  fécule ,  de  ^  à  ô  centièmes  des  tu¬ 
bercules  employés.  On  voit  que  cette  sorte  de  résidu  contient 
presque  autant  de  matière  utile  que  la  pomme  de  terre  elle- 
même;  et,  en  effet,  celle-ci  ne  recèle  que  1  à  2  pour  100  de 
fibres  ligneuses.  Le  moyen  le  plus  simple  d’utiliser  ce  marc  des 
ponimes  de  terre  consiste  à  le  faire  manger  aux  vaches  ou  aux 
cochons,  après  avoir  exprimé,  ù  Taide  d’une  forte  presse,  le 
plus  possible  de  Teau  qu’il  retient. 

On  peut  encore  employer  utilement  les  résidus  de  pulpe  de 
pommes  de  terre,  en  les  traitant,  comme  nous  l'indiquerons 
plus  loin ,  de  manière  à  leur  faire  subir  la  fermentation  alcooli¬ 
que.  M.  Cadet  Devaux  a  conseillé  de  les  faire  dessécher  et  de  les 
réduire  en  farine  que  Ton  peut  faire  e-nirer  en  petites  propor¬ 
tions  dans  le  pain  de  ménage. 

La  fécule  de  pommes  de  terre  offre  les  mêmes  propriétés  ali¬ 
mentaires  que  les  diverses  fécules  amilacées,  connues  dans  le 

0 
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On  peut  préparer  avec  celle  fécule  une  substance  imitant  le 
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tapioka.  En  faisant  chauller  modéi  émeiit  la  fécnle  hitmiclc  dan-i 
une  chaudière ,  elle  s’agglomère  en  une  masse  pâteuse  demi- 
IransparciUe ,  que  l’on  granule  en  la  remuant  constamment 
à  l’aide  d’une  spatule.  Les  grumeaux  ainsi  obtenus  sont  dessé¬ 
chés  à  l’étuve,  puis  concassés  et  passés  dans  un  gros  tamis  en 
toile  métallique.  (  Pyj'.  les  articles  Amidon  et  Fécule.  ) 

En  des  principaux  emplois  de  la  fécule  consiste  dans  la  prépa¬ 
ration  d’un  sirop  appliqué  avec  succès  à  la  fabrication  de  la  bière 
et  à  celle  de  l’alcool.  Le  procédé  y  relatif,  que  j’ai  établi  il  y  a 
quelques  années  avec  31.  Cartier,  dès  l’origine  de  cette  applica¬ 
tion,  est  extrêmement  simple. 

Pour  l’exécuter,  on  introduit  dans  une  chaudière  en  plomb 
1000  kilogrammes  d’eau  que  l’on  porte  à  l’ébullition  ;  alors 
on  y  ajoute  15  kilogrammes  d’acide  sulfurique  à  66°,  préa¬ 
lablement  délayé  dans  30  kilogrammes  d’eau  (1).  On  agite 
pour  répartir  également  J’acîdc  dans  toute  la  masse,  puis  on 
attend  que  l’ébullition  se  manifeste  de  nouveau;  alors,  le  l'eu 
étant  en  pleine  activité,  un  homme  saisit  le  râble  en  bois  et 
commence  à  agiter  toute  la  masse  liquide  d’un  mouvement  cir¬ 
culaire.  Un  ouvrier,  ou  un  enfant,  ajoute  par''cuincrécs  d’euvi- 
ron  uu  demi-kilogramme  chaque,  qu’il  verse  par  le  petit  trou 
du  couvercle,  toute  la  fécule  (AaO  â  500  kilogrammes),  en 
ayant  le  soin  de  ne  pas  trop  se  presser,  afin  que  la  réaction  s’o¬ 
père  à  chaque  addition,  que  l’ébullition  ne  cesse  pas,  et  que  le 
liquide  ne  devienne  pas  épais. 

L’addition  ainsi  graduée  permet  à  l’acide  d’agir  en  grande 
quantité  sur  une  très  petite  proportion  de  fécule  à  la  fois.  La 
saccharification  de  chaque  portion  ajoutée  s’opère  en  un  ins- 


(t)  Lorsqu'on  verse  l'acide  cou  centré  dans  l'eau,  un  échauffement  plus  ou 
moins  constilcrablc  a  lieu;  afin  d’éviter  qu’il  soit  trop  brusque,  on  met  dans 
deux  seaux,  ou  dans  un  baquet,  les  30  kilogrammes  d’eau  froide,  puis  on 
ajoute  peu  à  peu  l'acide,  eu  agitant  le  liquide  avec  une  spalulc  en  bois.  Lors- 
qu'cnstiite  on  verse  ce  mélange  dans  la  cliaudièrc  qui  contient  l’eau  bouiU 
lanlc,  il  UC  se  produit  plus  aucun  effet. 
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tant,  et  dès  que  la  totalité  est  délayée  dans  la  chaudière,  ropé- 
ration  est  à  peu  près  terminée.  Afin,  cependant,  d’éviter  qu’une 
petite  quantité  d’amidon  puisse  rester  inatlaciuée  et  rendre  le  li¬ 
quide  visqueux,  on  soutient  encore  l’ébullition  pendant  huit  ou 
dix  minutes  toute  la  masse  doit  être  alors  presque  diaphane, 
très  liquide.  En  en  remplissant  un  verre  à  boire,  on  aperçoit  à 
peine  une  teinte  ambrée;  on  couvre  alors  la  «grille  du  foyer  avec 
du  charbon  de  terre  bien  mouillé,  et  on  laisse  la  porte  du  foyer 
ouverte,  afin  que  l’air  froid  du  deîuu's,  entraîné  dans  le  courant 
où  passaient  les  produits  de  la  oonibiistion  ,  refroidisse  un  peu  le 
fond  et  les  parois  de  la  chaudière. 

Dès  que  réhullition  a  cessé,  on  commence  à  ajouter  la  craie 
pour  saturer  racidc  :  il  en  faut  à  peu  près  autant  que  d’acide 
employé;  mais  comme  cette  substance  varie  dans  sa  composi¬ 
tion,  surtout  en  raison  de  l’eau,  de  l’argile  et  du  sable  qu’elle 
renferme,  on  ne  peut  fixer  de  dosage  certain,  et  il  devient  iitile 
de  reconnaître  le  degré  de  saturation,  à  l’aide  d’un  papier  coloré 
en  bleu  par  la  teinture  du  loui'nGSol.  Tant  que  le  liquide  contient 
un  excès  d’acide,  une  goutte  posée  sur  le  pa]>ier  le  fait  virer  au 
rouge;  et  dès  que  tout  l’acide  est  saturé,  le  liquide  ne  fait  plus 
virer  la  couleur  l)leue  du  papier;  et  comme  il  vaut  mieux  qu’ii 
y  ait  un  excès  de  craie,  il  ne  faut  cesser  jrren  ajouter  que  lors¬ 
qu’une  goutte  du  iif|uidc,  posée  sur  une  tache  rouge  du  papier 
tournesol  faite  parle  liquide  acide,  ou  sur  un  papier  tournesol 
rougi  à  dessein  et  d’avance,  ramène  la  couleur  au  bleu. 

L’addition  de  la  craie  ne  doit  être  faîte  qu’avec  beaucoup  de 
précaution,  et  en  très  petite  qiiantilé  à  la  fois;  car  l’e fier ves- 
cence  qui  *a  lieu  par  le  dégagement  de  racule  carbonique,  que 
l’acide  sulfurique  déplace  eu  s’emparant  de  la  chaux,  pourrait 
faire  monter  en  mousse  une  partie  du  liquide  par-dessus  les 
bords  de  la  chaudière.  A  chaque  addition  de  (;ràic,  on  agite  toute 
la  masse,  et  l’on  attend  rpielques  secondes  (pie  refiervescence 
ait  cessé,  pour  faire  une  autre  addition.  Ün  peut  mettre  ainsi,  à 
chaque  fois,  environ  un  demi-kilogramme  de  craie. 

Lorsqu  on  a  reconnu  aux  caractères  que  noos  avons  indiqués,’ 
que  la  saturation  est  complète,  il  faut  séparer  le  sulfate  de  chaux 
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non  dissous.  Pour  cela,  ou  laisse  déposer  le  liquide  pendant  en- 
TÎron  une  denii-lieui  e,  et  on  le  lait  ensuite  écouler  à  l’aide  d’un 
siphon;  on  enlève  tout  le  dépôt  au  irK\vcn  d’une  cuiller  large  et 

profonde;  on  le  met  dans  des  seaii.v,  puis  on  le  porte  sur  le  fil- 

*  '  * 

Ire.  On  rince  la  eliaiidière  avec  un  on  deux  seaux  d  eau,  que 
l’on  retire  à  l’aide  de  la  cuiller  et  d’une  gj'ussc  éponge,  pour  les 
jeter  encore  sur  le  filtre.  On  remplit  alors  la  chaudière  d’eau,  à 
la  hauteur  accoutumée  ;  ou  soulève  la  crofitc  du  charbon  mouillé 
formée  sur  le  f<»ycr,  on  ferme  la  porte ,  et  hienlôt  le  leu  s’allume 
avec  activité.  Dés  que  l’eau  est  presque  bouillante,  on  en  puise 
dans  un  arrosoir  pour  verser  en  pluie  sur  le  marc  resté  dans  le 
filtre;  on  remet  de  l’eau  frrdde  dans  la  chaudière. 

Si  la  cheminée  de  la  cliaudière  est  disposée  de  manière  àpa.s- 
ser  sous  un  bassin  en  cuivre  miitcc,  celui-ci  entretient  la  tem¬ 
pérature  de  l’eau  que  l’on  y  met  à  un  degré  assez  élevé  pour  le 
lavage  du  dépôt  resté  sur  le  fdti-e  ;  elle  sert  aussi  à  commencer 
une  autre  opération. 

La  chaudière  étant  remplie  de  manière  à  contenir  les  1000  ki¬ 
logrammes  d’eau  environ,  cl  ci;l)e-ci  étant  bouillante,  on  re¬ 
commence  une  autre  opération,  qiiî  se  fait  comme  la  première. 

« 

On  peut  aisément  achever  ainsi  cinq  cuites  dans  les  vingt-qtîatre 
heures,  avec  des  hommes  (pii  se  relèvent,  en  sorte  que  roiicui- 
jilüic  5250  à  5500  kilogrammes  de  fécule  sèelie. 

Le  Ihpiide  fdtrc  est  porté  dans  une  chaudière  peu  profonde , 
où  on  le  fait  évaporer  rapidement  jusqu’à  ce  qu’il  soit  réduit  à 
peu  près  à  la  moitié  de  son  volume;  il  doit  alors  manjuer  à  l’a¬ 
réomètre  de  Beaumé  2o  à  28  degrés.  On  y  ajoute  du  charbon 
animal,  le  vingtième  du  poids  de  la  fécule  employée;  on  agite 
bien  toute  la  masse  pendant  quelques  minutes,  on  projette  de¬ 
dans  du  sang  battu  avec  5  parties  d’eau,  on  suspend  l’agitation, 

’  et  dès  que  l’ébullition  se  manifeste  vivement  de  nouveau,  on  tire 
tout  ic  liquide,  à  l'aide  d’un  robinet  placé  au  fond  de  la  ebou- 
diére,  dans  un  filtre  semblable  à  celui  que  nous  avons  décrit 

r 

plus  haut.  Les  premières  parties  du  liquide  filtré,  passent  troubles; 
un  les  rerueilic  dans  un  seau  ou  un  puisoir,  et  on  les  reverse  sia¬ 
le  filtre;  on  se  hâte  de  recouvrir  ce  filtre  ,  ou  plutôt  ou  l’a  re- 
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couvert  d’avance  avec  des  tables  eu  boîs,  qui  sont  envelop¬ 
pées  de  couvertures  de  laine,  afin  d’éviter  un  trop  grand  re¬ 
froidissement  qui“,  rendant  le  sirop  moins  fluide,  retarderait  la 
filtration- 

Lorsque  le  sirop  est  presque  entièrement  écoulé,  et  que  le. 
dépôt,  resté  sur  le  filtre,  paraît  à  sec,  on  arroge  celui-ci  avec 
de  l’eau  chaude,  afin  d’extraire  le  sucre  qu’il  retient.  Il  faut  ver¬ 
ser  peu  d’eau  à  la  fois,  et  renouvelerlVéquemnient  cette  addition, 
jusqu’à  ce  que  le  liquide  filtré  ne  marque  plus  qu’un  demi-degré 
à  l’aréométre.  Alors  ou  jette  dehors  le  marc  épuisé;  on  lave  le 
drap  de  laine  et  la  toile  que  l’on  remet  en  place  pour  une  autre 
clarification.  Les  eaux  faibles  du  lavage  du  marc,  depuis  jus¬ 
qu’à  '/ï  ou  0°,  sont  réservées  pour  commencer  l’épuisement  d’un 
autre  dépôt;  on  ne  les  fait  évaporer  directement  que  lorsqu’on 
suspend  les  travaux,  et  que,  par  conséquent,  il  n’y  aurait  plus 
de  marcs  à  épuiser. 

On  peut  préparer  le  sirop  Je  fécule  en  employant  celle-ci  à 
l’état  humide,  telle  qu’on  l’obtient  directement  au  fond  des  vases 
où  elle  SC  dépose;  il  suffit  pour  cela  Je  la  délayer  dans  deux  fois 
son  volume  d’eau  environ,  et  d’éviter  qu’elle  se  rassemble  de 
nouveau  en  masse,  en  l’agitant  continuellement  à  l’aide  d’une 
spatule.  On  doit  aussi  avoir  la  précaution  d’en  verser  assez  peu 
dans  le  mélange  l)ouillaut  d’eau  et  d’acide  pour  ne  pas  arrêter 
l’ébullition.  On  peut  rendre  la  préparation  du  sirop  plus  écono¬ 
mique  encore,  eu  traitant  la  pomme  de  terre  cuite  et  réduite  en 
bouillie  de  la  même  manière.  Le  sirop  obtenu  en  suivant  ce  pro¬ 
cédé  contracte  un  goût  désagréable,  dû  surtout  à  la  réaction  de 
la  chaleur  et  de  l’acide  sur  ralbumine  végétale.  On  obtient  des 

résultats  semblables  en  substituant  à  lu  fécule  la  pulpe  des  pom¬ 
mes  de  terre. 

Suivant  M.  Théodore  de  Saussure,  100  parties  d’amidon  sec 
produisent  liO,lA  de  sucre  sec.  En  grand,  on  obtient  de  100 
parties  de  fécule  sèche  ou  de  150  parties  de  fécule  humide,  150 
de  sirop  à  30  degrés,  représentant  environ  100  de  sucre  sec. 

Succfuiri/icülioii  de  lu  fecutc.  On  pèse  80  à  90  kilogrammes  de 
iccido  sèche  ou  1120  à  J,27  de  fécule  égouttée,  que  l’on  place  dans 
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une  cuve  de  la  capacité  de  12  hectolitres;  on  délaie  la  fécule 
dans  deux  fois  son  poids  d’eau  environ.  Pendant  qu’elle  est  en-  « 
core  en  mouvement,  on  fait  arriver,  en  un  filet  peu  abondant, 

5  à  600  litres  d’eau  bouillante;  lorsque  le  tout  est  bien  délaye 
sous  forme  d’empois  clair,  on  ajoute  20  à  25  kilogrammes 
d’orge maltée  et  réduite  en  farine;  on  brasse  fortement,  puis  on 
laisse  en  repos  pendant  3  ou  4  heures.  A  cette  époque  de  l’opé¬ 
ration  ,  le  liquide  a  contracté  un  goût  sucré  ;  on  ajoute  une 
quantité  d’eau  suffisante  pour  compléter  110  kilogrammes,  et 
la  température  de  ce  moût  étant  de  20  à  25®,  on  y  ajoute  un 
litre  de  levure  épaisse  et  récente,  délayée  dans  4  litres  d’eau 
froide;  on  brasse,  puis  on  laisse  la  fermentation  se  dévelop¬ 
per.  '^P. 

P031PES.  {Arts  mécaniques,)  Ces  appareils,  destinés  à  éle¬ 
ver  les  eaux,  varient  de  mille  manières,  selon  les  circonstances 
où  on  les  emploie.  Ce  serait  un  travail  beaucoup  trop  étendu  de 
les  décrire,  même  en  ne  considérant  que  ceux  qui  sont  suscep¬ 
tibles  de  rendre  le  service  qu’on  en  attend.  Nous  devons  donc 
nous  borner  ici  à  traiter  des  pompes  qui  ont  reçu  de  rexpérience 
la  garantie  de  leur  utilité,  soit  parce  qu’elles  économisent  la  dé¬ 
pense  ou  la  force  motrice,  soit  parce  qu’elles  donnent  une  grande 
quantité  d’eau  en  peu  de  temps,  etc. 

Ordinairement  on  fait  le  corps  de  pompe  d’un  plus  fort  dia¬ 
mètre  que  le  reste  des  tuyaux  dans  lesquels  l’eau  s’élève;  on  le 
construit  eu  cuivre,  en  i'er,  en  fonte,  en  bois  ou  en  divers  al¬ 
liages,  selon  les  localités;  on  rembranchc  ensuite  liout  à  bout 
avec  le  reste  de  la  conduite,  à  l’aide  de  brides  on  fer,  de  vis  et 
d’écroiis,  en  y  interposant  du  chanvre,  du  cuir,  ou  toute  autre 
matière  flexible  et  imperméable.  On  donne  aux  tuyaux  l’épais¬ 
seur  qui  convient  à  la  charge  d’eau  qu’ils  doivent  supporter- 
Foy.  Eau,  Tuyaux,  Conduite. 

La  partie  qui  plonge  dans  le  réservoir  où  l’on  puise  est  percée 
'de  petits  trous,  pour  laisser  entrer  l’ean  et  s’ojjposer  au  passage 
des  pierres  et  des  corps  étrangers.  Le  bout  inférieur  du  tuyau  est 
souvent  fermé  par  un  bouchon  de  bois,  qui  porte  sur  le  fond 
du  réservoir  et  aide  à  supporter  le  poids  des  tuyaux ,  poids  qu’on 
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allège  (Vailleurs  par  des  collets  et  brides  en  fer,  scellés  dans  la 
maçonnerie ,  à  difterens  étages ,  dans  le  puits  où  la  pompe  est 
établie. 


C’est  dans  le  corps  de  pompe  que  doit  jouer  lil)rement  le  /xj- 
lon-t  corps  cylindrique  qui  remplit  exactement  une  partie  de  sa 
capacité,  de  manière  que  l’eau  ni  l’air  ne  puissent  passer  entre  le 
contour  du  piston  et  la  paroi  du  corps  de  pompe.  C’est  dans  ce 
tuyau  ({UC  le  piston  se  meut  en  va-et-vient  à  l’aide  d’une  tige 
que  le  moteur  tire  et  pousse.  L’espace  que  le  piston  parcourt  est 
sa  course. 

Les  soupapes  sont  des  diaphragmes  mobiles  à  charnière,  ({iii 
sont  disposés  IransTcrsalement  dans  les  tuyaux,  pour  intercep¬ 
ter  le  passage,  lorsque  la  pression  s’(;xerce  dans  un  sens,  et  le 
livrer  quand  elle  agit  en  sens  contraire.  (  l^oy.  Clapet  et  Soc- 
pape.  )  Il  J  a  toujours  au  moins  deux  soupapes  ;  elles  s’ouvrent 
de  bas  en  haut,  pour  laisser  j)asser  l’eaii  ascendante,  et  l’em- 
pccîienl  d(!  rcdcscendrci  rinférieur  s’ajtpelle  soupape  dormante, 
parce  qu’elle  ne  change  pas  de  {>lacc  le  long  du  tuyau  ;  tandis 
(|uc  l’autre,  qui  le  plus  souvent  est  adaptée  à  rorifice  d’un  trou 
dans  Taxe  du  piston,  se  meut  avec  lui. 

Vassoiis  maintenant  en  revue  les  pompes  les  plus  ordinaire- 
ment  employées ,  et  donnons  l’explication  théori([ue  des  effets. 

1.  Pompe  foutante.  On  donne  à  cette  pompe  deiix  dispositions 
différentes  (fig.  1  et  2 ,  Pt  28). 

Dans  la  première  (fig.  1)  ,  le  niveau  de  l’eau  du  réservoir  est 
XY;  tout  ce  qui  est  plus  bas  est  immci'gé;  RYÏ  c.sE  le  corps 
de  pompe,  dans  lequel  joue  le  phton  ptebi  li,  lorsqu’on  lui  im¬ 
prime  un  mouvement  alternatif  à  l’aide  de  la  tige  E.  La  sou])apc 
dormante  A  joint  (jxaclenient  im  trou  circulaire  D,  par  lequel 
l’eau  peut  monter  loi'sque  cette  soupape  est  levée.  FIÏ  est  le 
tuyau  d\tscension  qui  porte  l’eau  dans  un  dégorgeoir.  Line  seconde 
soupape  A'  (‘st  adaptéfi  vers  l’origine  D'  du  tuyau  d’ascension. 
Yoici  l’effet  de  cct  appartdl. 

Quand  le  jiiston  lî  est  en  haut  de  sa  coiuse,  l’eau  du  réser¬ 
voir  vient  gagner  son  niveau  \Y('n  soulevant  les  soupapes  A,  A', 
{ïar  le  seul  ellct  de  la  pression  du  Flcide.  Lorsffu’on  abaisse  le 
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piston ,  la  compression  exercée  sur  te  liquide  intérieur  pousse  la 

soupape  A  contre  Torificc  D  ,  qui  se  ferme  et  s’oppose  à  la  sortie 

% 

dercau  ;  1  autre  soupape  A  reste  neanto,  parce  qu  elle  est  pressée 
par  dedans,  et  reaii  monte  dans  le  tuyau  d’ascension  à  une  hau¬ 
teur  qui  dépend  du  calibre  de  ce  tuyau,  comparé  à  celui  du 
corps  de  pompe  ;  car  tout  le  volume  d’eau  déplacé  jiar  la  course 
du  piston  passe  dans  le  tuyau  d’ascension.  Lorsque  le  piston  re¬ 
monte,  la  soupape  A'  est  fermée  par  la  pression  de  la  colonne 
d’eau  qui  est  au-dessus,  et  la  soupape  dormante  A  se  lève.  L’eau 
du  réservoir  afïlue  donc  dans  le  corps  de  pombe  et  revient  au 
niveau  Y.  Les  mêmes  effets  se  reproduisent  à  chaque  coup 
de  piston. 

L’autre  pompe  foulante  (lig.  2)  a  son  piston  A  cl  son  corps  de 
pompe  Mlî  dans  la  partie  noyée  de  l’appareil  :  ce  piston  est 
pourvu  d’une  soupape  A  et  est  manœuvré  par  une  tige  E  qui 
tient  à  un  châssis  KlIN  ;  c’est  ce  qu’on  appelle  un  étrier.  Le  va- 
et-vient  qu’on  imprime  à  l’étrler  est  transmis  au  piston.  Dans 
l’état  naturel,  la  pression  de  l’eau  du  réservoir  soulève  la  sou¬ 
pape  A  du  piston,  pour  gagner  son  niveau  tTans  le  corps  de 
pompe;  mais  lorsqu’on  lève  le  piston,  la  soupape  A  se  l'erme, 
parce  que  la  pression  en  dessus  devient  prépondérante,  la  co¬ 
lonne  d’eau  étant  ici  plus  élevée.  L’eau  est  donc  cliassée  vers  le 
haut  et  lève  la  soupape  dormante  B,  pour  entrer  dans  le  tuyau 
d’ascension  F.  Lorsque  le  piston  redescend ,  la  soupape  B  se 
ferme,  l’eau  du  réservoir  rentre  par  la  soupape  A,  et  le  même 
jeu  recüumicnce. 

On  voit  que,  dans  ces  appareils,  la  pression  de  l’atmosphère 
n’est  pour  rien;  l’effet  se  produirait  de  même  dans  le  vide. 
Les  pompes  foulantes  peuvent  servir  avec  avantage  à  monter 
les  liquides  dont  la  température  est  élevée,  parce  que  les  va¬ 
peurs  qui  s’eu  exhalent  ne  nuisent  nnllement  aux  fonctions,  il 
est  évident  ([ue  la  puissance  motrice  supporte  l’eüort  de  la  co¬ 
lonne  liquide  élevée,  qui  presse  la  tête  du  piston,  et  d’après  le 
principe  de  Pascal  (  Flüidf,  ) ,  la  force  qu’il  faut  employer 
pour  pousser  l’eau  est  égale  au  poids  d’une  colonne  d’eau  ayant 
la  tête  du  pistou  pour  hase,  et  la  différence  des  niveaux  supé- 
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rieur  et  inférieur  pour  hauteur.  Ainsi,  la  pompe  foulante  n’a 
il’autrc  limite  d’ascension  que  rintensitc  de  la  force  qui  la  fait 
fonctionner. 

11.  Pompe  aspirante.  XY  (fig.,3)  est- le  niveau  de  Peau  qu’on 
veut  élever;  le  tuyau  AC  qui  y  plong’c  est  le  iityaa  d'aspiration; 

A 

KUSL  est  le  corps  de  pompe,  dans  lequel  joue  le  piston  B,  armé 
d’une  soupape.  La  soupape  dormante  est  j>lus  bas  en  A.  Le  tuyau 
d’ascension  est  K'ilN.  Voici  le  jeu  île  cet  appareil. 

Lorsqu’on  élève  le  piston  B  par  sa  tige  E,  l’air  coutciiu  dans 
l’espace  KLL'R  se  dilate,  et  la  soupape  A  se  lève,  parce  que  l’air 
qui  est  au  dessous  est  plus  ilcnsc  et  la  presse  plus  fortement;  la 
colonne  d’air  Cli  arrive  au  même  degré  de  dilatation,  qui  ne 
fait  plus  équilibre  à  la  pression  extérieure  ;  l’eau  du  réservoir 

R 

XY  monte  donc  dans  le  tuyau  d’aspiration,  jusqu’à  ce  que  la 
colonne  suspendue,  plus  le  ressort  de  l’air  dilaté  intérieur,  équi- 
valcul  à  la  pression  atmosphérique.  Cette  pression  varie  avec 
les  lieux  et  les  temps;  au  niveau  des  mers,  elle  est,  en  termes 
moyens,  de  32  pieds  ou 

Voilà  donc  l’eau  élevée  à  une  certaine  hauteur  13  dans  le  tube 
d’aspiration,  lorsque  le  piston  a  atteint  le  haut  de  sa  course  US  : 
la  soupape  A  se  referme  aloi's  par  son  jioids,  et  la  colonne 
d’ean  reste  en  CD.  On  abaisse  le  piston  en  K'L';  l’air  dilaté 
se  condense  de  plus  en  plus  à  mesure  que  le  piston  redescend, 
jusqu’à  ce  que  cet  air  soit  renfermé  dans  l’espace  RR'L'L  ; 
mais  dès  que  sa  densité  croissante  dépasse  celle  de  l’air  exté¬ 
rieur,  la  soupape  li  du  piston  est  plus  pressée  en  dc.ssous  qu’en 
dessus,  et  SC  lève  pour  laisser  échapper  une  portion  de  l’air. 
Ainsi,  l’air  qui  se  trouve  contenu  dans  l’espace  RR'  a  la  densité 
extérieure.  Lorsqu’on  lève  de  nouveau  le  piston,  cet  air  sc  di¬ 
late,  et  quand  il  devient  plus  rare  que  celui  qui  est,  en  AD,  au 
dessous  de  la  soupape  dormante,  cette  soupape  se  lève,  l’air  sc 
raréfie  davantage ,  et  l’eau  monte  plus  haut  dans  le  tuyau  d’as¬ 
piration. 

On  comprend  comment,  en  répétant  l’aclion  du  piston ,  l’eau 
s’élève  de  plus  en  plus,  gagne  et  dépasse  succcssivcincnt  la  sou¬ 
pape  dormante  A  et  celle  B  du  piston,  qui  soulève  ensuite  cctlc 
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dernière,  passe  au  dessus  du  piston  et  monte  dans  le  tuyau  d’as¬ 
cension.  L’intensité  de  la  puissance  motrice  et  le  produit  de  la 
pompe  sont  donnés  précisément  par  la  même  régule  que  daits  le 
cas  de  la  pompe  foulante  ;  c’est  ce  qu’il  est  bien  facile  de  recon¬ 
naître  par  le  même  raisonnement  que  précédemment.  Ainsi,  le 
calcul  de  la  force  et  des  produits  est  très  facile  à  laire.  Tant  que 
l’eau  est  au  dessous  du  piston,  c’est  l’aspiration  qui  la  soutient; 
et,  outre  le  frottement,  la  force  motrice,  à  l’instant  où  elle 
élève  le  piston,  est  obligée  de  surmonter  la  partie  de  pression 
atmosphériqtie  que  cette  colonne  représente.  Quand  le  liquide 
est  au  dessus  du  piston ,  cette  force  porte  encore  le  poids  de  la 
colonne  qui  pose  sur  le  piston  ;  clic  porte  donc  en  totalité  le 
poids  de  la  colonne  d’eau  qui  a  pour  base  la  tête  du  piston,  et 
pour  hauteur  l’intervalle  des  deux  niveaux,  l’un  supérieur, 

l’autre  inférieur. 

* 

Mais  ce  qu’il  importe  surtout  de  remarquer  dans  les  pompes 
aspirantes,  c’est  qu’elles  ont  trois  airêts, 

III,  Des  a/rêts  dans  les  pompes  aspirantes.  1’  Si  le  point  U, 
où  la  soupape  du  piston  arrive  au  plus  haut  de  la  course ,  est 
à  une  plus  grande  élévation  que  celle  où  l’eau  peut  monter  dans 
le  vide,  jamais  l’aspiration  ne  pourra  le  faire  monter  à  ce  terme, 
auquel  l’eau  viendra  s’arrêter.  Cette  liauteur  est  de  40”*, 4, 

r 

ou  32  pieds  à  peu  près ,  comme  on  l’a  dit  ci-ilevant.  Mais  dans  la 
pratique,  il  ne  faut  jamais  la  faire  de  plus  de  8  à  9  mètres  (25 
à  28  pieds) ,  parce  que  l’eau  contient  do  Pair  qui  s’en  échappe 
dans  le  vide,  aussi  bien  que  de  la  vapeur  ;  d’ailleurs,  le  piston 
ne  joint  pas  rigoureusement  les  parois.  Il  faut  donc  que  le  point 
le  plus  haut  de  la  course  du  piston  soit  d  une  distance  momdre  que 
S  «  9  mètres  de  la  surface  du  7nvean  du  7’ései'voir  qui  alimefite  ta 
pompe  aspirante, 

2'*.  Admettons  que,  par  les  fonctions  antérieures,  l’eau  ait 
atteint  le  niveau  1)  dans  le  tuyau  d’aspiration.  Le  piston  est  en 
KT/,  et' Pair  contenu  dans'Pespace  KRT/L  a  la  densité  exté¬ 
rieure  :  en  élevant  le  piston  jusqu’en  RS,  cct  air  se  répandra  dans 
l’espace,  abandonné ,  et  se  dilatera  ;  mais  si ,  dans  ont  état,  de  di¬ 
latation,  l’air  intérieur  est  encore  plus  dense  que  celui  qui  est  au 
dessous  de  la  soupape  dormante,  en  AD,  celle-ci  restera  appli- 
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uuée  sur  l’orifice ,  et  l'eau  ne  montera  pas.  En  abaissant  le  piston 
jusqu’en  K'T/,  les  choses  se  rétabliront  comme  elles  étaient  d'a¬ 
bord,  et  un  noineau  coup  de  piston  n’aura  pas  plus  d’elïel.  Le  li¬ 
quide  restera  donc  en  D,  sans  que  l’on  puisse  l’élever  davantage. 

Par  exemple,  si  l’eau  est  montée  à  6  mètres  dans  le  tuyau  d’as¬ 
piration,  il  est  clair  que  l’air  compris  dans  l’espace  AD  exerce 
une  pression  capable  d’élever  seulement  l’eau  à  l\  mètres  (en 
tout  10  mètres).  D’un  autre  coté,  si  la  course  K'H  du  piston 
double  l’espace  AlvX’,  l’air  dilaté  au  dessus  de  la  soupape  A  sera 
deux  lois  plus  rare  que  l’atmosphère,  et  pressera  de  la  même 
manière  qu’une  colonne  d’eau  de  5  mètres.  Il  y  a  donc,  sur  la 
soupape  A,  une  charge  de  1  mètre  de  hauteur  de  plus  qu’en  des¬ 
sous  ;  elle  ne  peut  s’élever. 

On  prouve  parle  calcul  que  pour  éviter  cet  arrêt,  il  faut  que  le 
produit  de  la  distance  KIl  par  l* excès  de  10"',  4  fiaidctir  de  la 

soupape  donnante  A  au~dcssus  du  niveau  XY,  surpasse  le  produit 
de  cette  meme  hauteur  par  le  moindre  intei'vaUe  KK’  entre  les 
deux  soupapes.  Enfin  le  troisième  a  lieu  quand  il  arrive  que  le 
carré  de  la  moilié  de  la  hauteur  d  taqaeUe  le  piston  s^él'eve  au  dessus 
du  niteau  du  réservoir  soit  moindre  ifue  le  produit  de  la  course  du 
piston  par  la  hauteur  d  laquelle  la  colonne  d*cau  s^étète  dans  le  vide 
(10'", 4,  ou  32  pieds).  Si  ces  conditions  ne  sont  pas  remplies,  il 
faut  rejeter  la  pompe,  parce  qu’elle  ne  pourra  fonctionner. 

Pour  éviter  le  défaut  que  nous  signalons,  on  tranche  toute 
dilïiculté  en  l'aisant  descendre  le  piston  à  très  peu  près  jusqu'à 
la  soupape  dormante,  et  disposant  d’ailleurs  celle-ci  à  9  mètres 
au  plus  au-dessus  du  niveau  du  réservoir. 

Une  fois  que  l’eau  est  montée  au-dessus  de  la  tête  du  piston, 
l’ascension  n’a  plus  d’autre  limite  que  celle  que  détermine  l’in¬ 
tensité  de  la  force  motrice  ;•  car  celte  force  supporte,  comme  on 
l’a  déjà  dit,  la  charge  de  toute  la'colonne  d’eau  qui  a  pour  base 
la  tête  du  pistou ,  et  pour  hauteur  la  distance  entre  les  niveaux 
supérieur  et  inférieur. 

IV.  Po7npe  foulante  et  aspii^ante  (  fig.  1).  Imaginez  qu’on  ait 
adapté  à  la  partie  inférieure  C  un  tuyau  d’aspiration ,  dont  le 
bas  plonge  dans  un  réservoir,  et  celte  pompe,'  qui  était  simple¬ 
ment  foulante,  deviendra  aspirante  et  foulante,  Le  niveau  de 
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l’eau  ne  sera  plus  XY.  Quand  le  pisfon  B,  qui  est  plein^  se  lè¬ 
vera,  rair/inlérîeur  se  raréfiera,  et  la  soupape  dorniante  A  s’ou¬ 
vrira  ;  l’eau  montera  donc  ;  ensuite  la  soupape  A  s’abaissera  en 
même  temps  que  le  piston,  et  l’air  sera  chassé  par  la  soupape  A' du 
tuyau  d’ascension  F.  Après  plusieurs  coups  de  piston,  l’eau  sera 
:é!evéc  au-dessus  de  A,  du  moins  çn  supposant  que  la  construc¬ 
tion  de  l’appareil  ne  comporte  aucun  des  arrêts  qui  ont  été  in¬ 
diqués  pour  les  pompes  simplement  aspirantes;  car  la  même 
théorie  s’applique -ici.  L-ne  fois  l’eau  montée  entre  le  piston  B  et 
la  soupape  A,  quand  on  abaissera  le  piston,  l’eau  sera  refoulée 
dans  le  tuyau  d’ascension  F,  et  ouvrira  la  soupape  A';  ensuite 
cette  soupape  se  refermera  quand  on  remontera  le  piston.  Ce 
mécanisme  est  trop  simple  pour  exiger  une  pins  ample  des¬ 
cription. 

V.  Pompe  à  douhU  effet.  Dans  les  pompes  ï  et  H  qu’on  vient 

*  » 

de  décrire,  il  n’y  a  (jue  l’un  des  deux  actes  du  va-et-vient  qui 
puisse  produire  uii  effet  utile.  La  force  s  exerce  dans  l  autre  acte 
sans  élever  l’eau,  et  le  jet  est  intermittent.  Les  suivantes  n’ont 
pas  cet  inconvénient. 

La  pompe  de  la  fig.  4  est  composée  d’une  caisse  cylindrique 
noyée  dans  le  réservoir;  le  corps  de  pompe  est  PAB  ;  le  piston 
P  est  plein;  il  y  a  trois  soupapes  B,  A  et  C.  Cette  dernière  bas¬ 
cule  autour  d’un  axe  i  fixé  an  dehors  du  corps  de  pompe,  de  ma¬ 
nière  à  pouvoir  fermer  allernativemenl  le  passage  en  haut  et  en 
bas  du  conduit  de  communication  avec  le  corps  de  pompe. 
Lorsque  le  piston  P  descend,  la  soupape  B  se  ferme,  A  s’ouvre, 
C  bouche  le  conduit  supérieur;  1  eau  entre  par  dessns  le  piston, 
par  l’orifice  A,  et  elle  est  refoulée  par-dessous.  Le  liquide  monte 
par  le  conduit  inférieur  dans  le  tuyau  d’ascension  R.  Cet  état  de 
choses  est  celui  que  représente  la  figure.  Quand  le  piston  re¬ 
monte,  A  se  ferme,  B  s’ouvre  et  C  bouche  le  conduit  inférieur; 
l’eau  est  refoulée  par  dessus  dans  le  tuyau  d’ascension,  et  entre 
par  dessous  dans  le  corps  de  pompe.  Jusqu’ici  ou  n’a  qu’une 
pompe  foulante  à  effet  continu  rmais  si  la  caisse  est  élevée  au- 
dessus  du  réservoir,  et  si  les  orifices  A  et  B  communiquent  à  deux 
tuyaux  qui  y  vont  plonger  pour  servir  à  l’aspiration,  la  pompe 
sera  foulante  et  aspirante. 
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La  pompe  de  la  flg.  5  est  aspirante  par  en  liant  et  foulante  par 
en  bas;  elle  a  deux  pistons  A,  Ji  armés  chacun  d’une  soupape  ;  et  la 
lirimMalle  PU,  (pii  les  fait  marcher  en  sens' contraire,  a  son  axe 
de  rotation  fixé  en  I.  On  roit  que  quand  le  piston  aspirateur  A 
monte,  sa  soupape  est  close,  et  le  piston  B  descend  ayant  sa 
soupape  béante  ;  l’eau  monte  alors  par  aspiration.  Mais  quand 
le  piston  B  remonte,  A  redescend;  les  soupapes  prennent  une 
disposition  inverse  de  la  précédente,  et  l’eau  est  refoulée  de  bas 
en  haut.  Quant  à  la  soupape  C ,  elle  ne  sert  presque  à  rien,  et 
peut  être  supprimée  sans  inconvénient. 

La  pompe  représentée  fig.  G  est  encore  à  double  effet.  Le  piston 
plein  P,  en  montant,  aspire  en  A  l’eau  du  réservoir  où  plonge  le 
tuyau;  l’eau  ascendante  lève  la  soupape  II  pour  remplir  le  corps 
de  pompe  sous  le  piston  P.  L’eau  qui  est  sur  la  tête  du  piston  P 
est  refoulée  en  haut,  ferme  les  soupapes  IP  et  D,  et  ouvre  D' ;  le 
liquide  monte  par  le  conduit  E'B'A'  dans  le  dégorgeoir.  Cette 
fonction  de  l’appareil  est  celle  qui  est  représentée  dans  la  figure. 
Quand  le  piston  P  redescend,  les  soupapes  qui  étaient  ouvertes 
so  l'ermcnt,  les  autres  s*ouvr(;nt  ;  l’eau  monte  encore  dans  le  dé-- 
goTgeoir,  mais  par  le  conduit  EB';  et  au-dessus  du  jïislon,  parle 
coiuliiit  Bir,  se  tait  l’aspiration.  La  tîge  du  piston  traverse  les 
parois  qui  ferment  le  corps  de  pompe  par  on.  haut  ,  en  coulant 
dans  des  boîtes  à  ctoupes  S.  Celte  pompe  est  à  peu  prés  de  même 
forme  tpie  celle  de  la  fig.  Zj. 


^  I.  Po7npe  royale  ou  à  double  phloix.  Dans  le  même  corps  de 
poulpe  (fig.  7  et  8)  sont  deux  pistons  'P  et  P',  ayant  chacun 
leurs  soupapes.  La  tige  du  piston  inférieur  P’  traverse  le  supé¬ 
rieur  P,  et  glisse  dans  un  fourreau  eu  cuir  gras  ou  en  étoupes. 
Les  deux  liges  sont  courbées  en  haut,  et  percées  d’un  œil  f,  g , 
pour  recevoir  l’axe,  autour  duquel  elles  se  meuvent  en  bascu¬ 


lant,  afin  que  ces  tiges  conservent  le  parallélisme.  Une  pièce, 
percée  de  deux  trous  pour  y  laisser  glisser  les  iîgcs  en  y  sert  de 
coulisse  pour  en  régler  la  course.  Cotte  bascule  se  fait  au  moven 
<le  la  navette  f  gy  qui  porte  au  milieu  a  un  tourillon,  sur  lequel 
«lie  se  meut  en  tournant  dans  des  collets  x;  au  bas  est  unG//e«.'Çf 
ou  chopine  G,  armée  de  deux  soupapes.  Toutes  ces  soupapes 
^  ouvrent  de  bas  eu  haut,  quand  la  pression  s’exerce  dans  ce 
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“^j*|  sens.  Celles  de  la  chopiiie  ne  sont  pas  nécessaires  i  Pcfïel;  mais 
quand  la  pompe  se  repose,  elles  la  maintiennent  alumée  ^  c’est- 
'  4  à-dire  pleine  d’eau. 


Voici  le  jeu  de  cette  machine.  Lorsqu’on  imprime  un  mouve 


-:i  ment  de  bascule  à  la  navette  f  g  autour  de  son  arbre  (t,  l’un  des 
pistons  monte  quand  l’autre  descend  ;  les  soupapes  du  premier 


sont  fermées,  tandis  que  celles  de  l’autre  sont  ouvertes,  et  cela 
lour-à-lour.  Le  piston  ascendant  soulève  l’eau  et  l’aspire,  pour 


■-Ml  la  faire  jaillir  par  le  dégorgeoir  H.  Ainsi,  lorsque  P  descend, 
P’  monte  et  soulève  l’eau  qui  est  au-dessus,  en  la  faisant  passer 
par  les  soupapes  ouvertes  de  P;  celles  de  P'  sont  alors  fermées  : 

•  mais  quand  P'  redescend,  ses  soupapes  s’ouvrent  pour  laisser 

11  .  .  Itl  .  Il 
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rorifice  de  communication  avec  le  tuyau  FEDR,  qui  puise  Peau 
et  îa  monte.  La  base  supérieure  est  g^arnie  d’une  boîte  à  étoupes 
XZ,  dans  laquelle  passe  un  cylindre  de  métal  tenant  lieu  de  pis¬ 
ton  PM.  La  tige  adaptée  en  H  sert  à  élever  et  à  abaisser  ce  cy¬ 
lindre.  Quand  il  sort  du  corps  de  pompe,  il  y  produit  un  vide; 
la  soupape  D  se  ferme,  et  la  soupape  E  s’ouvre  :  l’aspiration 
fait  monter  l’eau  par  FE;  ce  liquide  remplit  le  corps  de  pompe 
ME;  mais  lorsque  le  cylindre  y  est  enfoncé,  il  chasse  l’eau  et  la 
refoule  dans  le  tuyau  II ,  en  levant  la  soupape  D  et  fermant  E. 
C’est  donc  une  pompe  foulante  et  aspirante,  où  le  frottement 
est  très  diminué.  L’avantage  de  cette  disposition  consiste  à  ne 
pas  exiger  que  le  corps  de  pompe  soit  alésé  et  le  piston  exacte¬ 
ment  moulé  sur  son  calibre,  conditions  qu’il  est  diilicile  de  bien 
remplir.  La  boîte  ù  étoupes  est  fortement  serrée  sur  le  couvercle 
du  corps  de  pompe.  On  peut  percer  un  petit  conduit  ss  dans  l’in- 
téricnr  du  piston  ,  afin  de  laisser  échapper  l’air  que  l'aspiration 
y  introduit.  Un  robinet  ferme  ce  conduit  en  haut  du  piston;  on 
l’ouvre  lorsque  cela  est  jugé  nécessaire. 

VïlI.  Pompe  des  prêh'es.  On  fait  osciller  le  balancier  FF  sur 
son  axe  (fig.  12) ,  dont  le  tambour  porte  une  chaîne  rf,  qui  tire 
les  tiges  CC  de  deux  pistons.  La  fig.  13  montre  l’ajustement  de 
ces  pièces,  et  l’on  voit  que  les  bascules  imprimées  au  balancier 
sont  communiquées  aux  pistons,  dont  l’un  monte  quand  l’autre 
descend.  Il  y  a  deux  corps  de  pompe  B  dans  lesquels  ce  mouve¬ 
ment  de  va-ct-vieiit  s’elleclue  ;  mais  ce  qui  distingue  cet  appa¬ 
reil  de  tout  autre,  c’est  !a  manière  dont  le  piston  est  composé. 
Chaque  corps  de  pompe  est  foi'mé  de  deux  cylindres  posés  l’un 
sur  l’autre  et  joints  hermétiquement  à  rainure  et  languette,  se¬ 
lon  bb.  On  pince  dans  la  jointure  les  bords  d’un  manchon  en  cuir 
parfaitement  flexible,  dont  la  circonférence  suit  le  contour  de  la 
rainure,  L  autre  bout  du  manchon  de  cuir  est  saisi  entre  deux 
plaques  parallèles  qui  tiennent  à  un  étrier  E,  et  portent  des  sou¬ 
papes  I>.  Le  tuyau  d’aspiration  Tl  communique  en  G  avec  les 
corps  de  pompe. 

^  oici  le  jeu  de  celle  pompe.  La  bascule  fait  monter  un  des  pis¬ 
tons  et  descendre  l’autre;  les  manchons  de  cuir  prennent  des 
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formes,  l’une  concaTe,  Vautre  convexe  ;  le  premier  a  ses  soupa¬ 
pes  fermées  et  fait  aspiration  ;  le  .secontl  les  a  ouvertes,  et  Veau 

passe  au-dessus.  C’est  donc  une  pompe  aspirante  à  double  pis- 

» 

ton,  sans  frottement. 

TX.  Réservoirs  trair.  Dans  la  plupart  des  pompes,  lorsque  le 
piston  descend,  VelTet  est  suspciuhi  et  l’écoulement  par  le  dé¬ 
gorgeoir  arrête.  Cette  intermittence  dans  le  mouvement  du  li¬ 
quide  a  Vinçon vénijçnt  de  perdre  une  grande  quantité  de  force 
motrice,  parce  qiie  Veau  passe  sans  cesse  de  l’état  de  mouve¬ 
ment  à  celui  de  repos.  Pour  éviter  ce  défaut,  on  dispose  au- 
dessus  du  corps  de  pompe  un  vase  bermétiquemeiU  clos  G,  en 
fonte  ou  en  tôle,  on,  etc.,  qui  communique  par  un  tuyau  avec 
le  conduit  d’ascension.  Cet  appareil  est  représenté  en  G  dans  les 
fig.  1  et  3.  En  voici  l’effet. 

Lorsque  Veau  s’élève  poussée  par  le  piston  ascendant,  elle 
entre  dans  le  réservoir  d’air;  mais  l’air  résiste  à  cette  introduc¬ 
tion,  et  Veau  qui  y  est  chassée  le  comprime  et  accroît  son  res¬ 
sort,  Bientôt  le  piston  redescend;  mais  Vair  comprimé  restitue, 
par  sa  tension,  Veffort  qui  a  été  dépensé  pour  introduire  l’eau 
dans  le  récipient,  et  le  liquide  continue  à  mouler.  Ce  récipient 
est  un  magasin  de  force,  qu’on  y  amasse  pour  la  dépenser  pen¬ 
dant  le  temps  de  Vintermitlencc. 

X.  Moteurs f  produits,  L’efi'ort  nécessaire  pour  mouvoir  le  pis¬ 
ton  d’une  pompe ,  est,  sans  compter  le  frottement,  égal  au  poids 

de  toute  la  colonne  d’eau  soulevée,  qui  a  pour  base  le  piston,  et 

"  '  ‘  1,1  * 

pour  hauteur  la  difiérence  de  niveau  entre  le  dégorgeoir  et  le 
réservoir  d’alimentation.  Le  plus  souvent  les  pompes  sont  mues 
à  bras  avec  une  brimbade ,  ou  levier  en  bascule,  comme  on  l’a 
représenté  (fig.  7,  pl.  25),  ou  Lien  à  Vaide  d’une  manivelle  à 
excentrique  et  volant. 

La  force  qui  meut  le  levier  se  transmet  au  piston,  dans  le  rap¬ 
port  des  rayons  des  a, es  de  rotation.  II  faut  d’ailleurs  propor¬ 
tionner  ces  rayons  au  diamètre  du  piston  et  à  la  hauteur  de  la 
colonne  d’eau  .«loulevée,  pour  que  la  puissance  transmise  puisse 
sufTire  à  l’ascension  du  liquide.  L’arc  décrit  par  le  bout  du  court 
bras  de  levier,  ou  le  diamètre  du  cercle  décrit  par  Vcxcentri- 
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que,  est  la  course  du  piston,  c’est-à-dire  la  hauteur  du  cylindre 
d'eau  que  chaque  coup  de  piston  élève.  Voyons  à  calculer  ces 
élémens. 

Supposons  qu’un  homme  agisse  sur  la  tige  du  piston  avec  un 
levier  dont  a  est  le  rapport  des  bras,  en  sorte  que  le  grand  bras, 
auquel  sa  l’orce  P  est  appliquée,  soit  a  lois  la  longueur  de  l’autre 
bras  qui  meut  le  piston.  Cette  puissance  se  transmet  au  piston 
avec  la  force  «P;  le  piston,  dont  le  diamètre  est  D,  a  pour 
base  jttD*,  et  la  charge  est  ^ïrD*H,  lï  désignant  la  hauteur  de  la 
colonne  d’eau,  mesurée  du  niveau  inférieur  jusqu’au  dégorgeoir. 
Donc  on  a  ^rD*H=P«.  P  est  exprimé  en  kilogrammes,  ainsi  D 
et  H  doivent  être  rapportés  au  décimètre,  pour  que  le  premier 
membre  soit  des  litres. 

Ici,  nous  n’avons  pas  eu  égard  au  frottement.  Les  expériences 
prouvent  que  la  résistance  du  piston,  due  à  cette  cause,  dépend 
non-seulemcut  du  diamètre  D  du  corps  de  pompe,  mais  aussi 
de  la  charge  d’eau  que  le  piston  supporte.  En  effet,  plus  celte 
colonne  d’caii  est  élevée,  et  plus  le  piston  doit  serrer  contre  les 
parois  pour  empêcher  l’eau  de  passer.  Selon  Laiigsdorf,  on  peut 
évaluer  celte  résistance  àl,5.D(l,  C  exprimant,  on  décimètres, 
la  hauteur  de  la  colonne  d’eau  portée  au-dessus  du  piston,  ïl 
faut  donc  ajouter  1,5  DG  au  premier  membre  de  réquation  (1), 
pour  o)>tenir  P«,  savoir 

;T:D^H+l,5DC==Pit.  .  .  .  (1). 

Voyons  maintenant  quçl  est  reffet  utile  de  la  pompe,  c’est-à- 
dirc  le  nombre  de  litres  qu^eÜe  élève,  à  la  hauteur  11 ,  à  chaque 
coup  de  piston.  Ce  nombre  est  le  produit  de  la  surface  ;7rD^  du 
piston  par  sa  course  A;  h  étant  des  décimètres,  le  volume  est 
^rD  */i  Cil  litres*  Ainsi  le  nombre  fi  de  coups  cle  piston  en  une  niî*' 
uute  donne  le  protluit  effectif  77rD’/m  litres.  Soit  M  le  volume 
deau,  en  litres,  élevé  à  un  mètre  de  hauteur  par  minute;  on 
lOM 

sait  que  -  est  Je  produit  de  la  pompe  pour  H  décimètres 
d’élévation.  Ainsi 


77rl)-n/m-10JÎ.,  .  .  (2), 
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Ces  équations  suffisent  pour  calculer  les  parties  d’une  pompe 
qu’on  veut  construire,  ct  scs  cfï’ets,  d’après  les  conditions  de  la 
localité  où  elle  doit  être  établie  ;  elles  servent  aussi  ù  déterminer, 
par  expérience,  certains  élémens  d’une  pompe  déjà  construite 
et  fonctionnant. 

L’équation  (1)  détermine  le  rapport  «  des  deux  bras  de  levier 
pour  un  diamètre  donné  D  du  piston,  afin  que  la  force  P  soit 
capable  de  surmonter  la  résistance.  L’équation  (2)  donne  l’effet 
utile  de  la  pompe,  chaque  minute,  ou  le  volume  d’ean  élc- 

=-7r  D^/in. 


vec 


H 


î  ■'  "i  fl 
-  r.  J 


<  .. 


l 

»-c  il 


Ainsi,  lorsqu’on  voudra  établir  une  pompe  destinée  à  élever 
l’eau  à  une  hauteur  donnée  H,  on  pourra  en  déterminer  les  par¬ 
ties  constituantes  et  connaître  d  priori  l’effet  utile,  sauf  toutefois 
les  pertes  de  l’appareil,  qui  sont  inévitables.  ^ 

On  sait,  par  expérience,  qu’un  homme  qui  manœuvre  une 
pompe  quelconque,  à  l’aide  d’un  levier,  agit  avec  plus  d’avan¬ 
tage,  lorsqu’il  doit  continuer  son  travail  pendant  huit  à  dix 
heures  par  jour,  en  ne  donnant  que  8  à  10  kilogrammes  de  pres¬ 
sion,  avec  7  ;  à  6  décimètres  de  vitesse  par  seconde.  En  outre, 
un  ouvrier  qui  meut  une  excellente  pompe  à  levier,  ne  peut  éle¬ 
ver  à  1  mètre  que  100  à  120  mètres  cubes  d’eau  en  huit  à  dix 
heures  ;  c’est,  en  termes  moyens,  10 mètres  cubes  par  heure,  ou 
170  à  180  litres  par  minute.  On  doit  donc  prendre  M  =  170 
comme  le  produit  effectif  le  plus  avantageux,  à  cause  des  pertes 
inévitables  dans  ces  sortes  de  machines. 

Soit  e  le  nombre  de  décimètres  que  parcourt  à  chaque  impul¬ 
sion  le  bout  du  levier  que  la  force  P  anime  ;  'îen  sera  l’espace 
décrit  en  une  minute,  tant  en  allant  qu’en  revenant.  Soit  î?la  vi¬ 
tesse  par  seconde,  60r  sera  ce  même  espace;  d’où  c?i=30ü.  Nous 
avons  dit  que  v  ne  doit  pas  excéder  6  à  7  ^  décimètres;  on  ne 
peut  guère  prendre  e  de  plus  de  8  à  10  décimètres  :  ces  condi¬ 
tions  limitent  le  produit  en.  D’un  autre  coté,  le  bout  du  court 

& 

-1  bras  du  levier  décrit  l’espace  -,  qu’on  sait  être  =/(,*  savoir  e=sji  : 

a 

4  la  course  h  dépend  ginsi  de  e  et  de  «,  Pour  obtenir  une  course 


i 

t 


V 


246  POMPES. 

déteiminéc,  en  satisfaisant  à  ccs  oondiliüns,  il  laut  donc  donner 
aux  longueurs  absolues  des  bras  de  Icvierj  dont  le  rapport  est  «y 
des  quanti tésqu’on  seutbien  être  elles-mêmes  limitées,  puisqu'on 
ne  peut  armer  la  pompe  d’un  levier  dont  l’axe  serait  trop  élevé 
et  les  I)ras  trop  longs. 

XT.  Pompe  de  Bramah.  Les  pompes  ù  mo^verneiit  alternatif 
ont  divers  inconvéniens  que  nous  avons  signalés,  parmi  lesquels 
la  perte  de  force  motrice  est  un  des  plus  graves.  On  a  tente  de 
leur  substituer  des  pompes  à  mouvement  de  rotation  circulaire, 
dont  la  continuité  d’effets  ne  présentait  pas  le  même  vice.  Parmi 
ces  macliincs,  il  faut  distinguer  celle  qu’a  inventée  un  mécani¬ 
cien  anglais,  le  célèbre  Bramab. 

Les  deux  espèces  de  roues  ou  noyaux  en  bois  A  et  B,  tangens 
l’un  à  l’autre  (fig.  13),  sont  munis  chacun  de  quatre  ailes  E, 
disposées  à  90  degrés  de  distance  l’une  de  l’autre.  -4u  milieu  de 
chacun  de  ces  arcs,  est  une  cavité  D,  od  peut  passer  l’aile  de 
l’autre  roue.  Ces  ailes  frottent  sur  la  paroi  intérieure  d’une  boîte 
DCD  qui  renferme  les  noyaux,  et  qui  est  alésée  ciroulaircment , 
c’csl-ù-dire  en  Ibrmaiit  deux  portions  réunies  de  cylindres  creux, 
dont  les  axes  sont  ceux  des  i  nucs  A  et  B.  Les  ailes  E  jiorteiit  des 
garnilui'cs  en  cuir,  pour  rendre  leur  contact  parfait,  ù  mesure 
que  chacune  vient  glisser  à  son  tour  sur  la  paroî. 

La  boîte  est  fermée  sur  les  deux  faces  opposées  par  des  fonds 
ou  plans  bi-circulaires  qui  frottent  sur  les  bases  des  noyaux.  Eu 
dehors,  il  y  a  deux  roues  dentées  d’un  égal  diamètre,  et  d’un 
même  nombre  de  dents  l’une  cl  l’autre,  qui  sont  montées  à  carré 
sur  les  axes  des  noyaux  intérieurs  ;  d’où  l’on  voit  que  lov.-que  l’on 
imprime  une  rotation  a  Tune  de  ces  roues,  l’autre  tourne  avec 
la  même  vitesse  en  sens  contraire,  et  que  les  cylindres  ou  noyaux 
prennent  aussi  ces  mouvemens.  La  boîte  communique  avec  deux 
tuyaux,  l’uii  F  qui  va  en  lias  aspirer  l’eau,  l’autre  G  qui  la  con¬ 
duit  au  dégorgeoir  supéricui'. 

\oici  l’effet  de  ce  inécanisme.  A  l’aide  d’une  manivelle,  on  fait 
tourner  les  roues  et  les  noyaux  :  l’eau  qui  remplit  l’appareil, 
poussée  par  les  ailes  E,  occupe  l’iiitervaUe  qui  sépare  les  noyaux 
des  parois  de  la  boîte;  elle  se  trouve  forcée  de  monter  dans  le 
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tuyau  d’ascen&îon  F.  B*un  autre  côté,  les  ailes,  quand  elles 
quittent  la  paroi ,  se  présentent  en  face  des  creux  des  noyaux  qui 
les  reçoivent,  sans  en  génor  le  mouveraenl;  et  comme  Téau 
chassée  en  haut  laisse  un  vide  dans  la  hotte,  la  pression  atmos¬ 
phérique  y  précipite  les  eaux  du  réservoir  par  le  tuyau  d’aspira¬ 
tion  ,  du  moins  si  cette  boîte  n’est  pas  à  plus  de  II)  mètres  de  hau¬ 
teur  au-dessus  de  son  niveau.  Si  la  boîte  est  vide  d’eau,  la 
rotation  produit  d’abord  l’aspiration,  et  chasse  l'airj  la  boîte  se 
remplit,  et  l’eau  monte  ensuite.  La  soupape  C  est  destinée  à  em¬ 
pêcher  l’eau  de  redescendre,  quand  on  ne  fait  pas  fonctionner  la 
machine.  Les  axes  percent  les  fonds  en  traversant  des  boîtes  û 
cuir  ou  à  étonpes. 

XÏI.  Pompe  de  Dîeiz.  L’appareil  (|ue  nous  allons  décrire  diiîèrc 
peu  dè  celui  qui  a  été  imaginé  par  le  mécanicien  Üietz.  La  boîte 
circulaire  en  enivre  ou  en  ionte  (.i  (hg*  lô)  communique  à  deux 
tuyaux,  l’un  A  d'aspiration,  l’autre  il  d’ascension.  Cette  com¬ 
munication  se  fait  par  plusieurs  trous  qui  percent  la  paroi  de  la 
boîte,  dans  les  parties  oô  les  tuyaux  leur  sont  hermétiquement 
joints.  Bans  l’intérieur  de  cette  boite  (cylindrique  est  un  noyau 
ou  cylindre  en  bois  O,  dont  l’axe,  parallèle  à  celui  de  la  boîte, 
est  excemtrique^  et  les  dimensions  de  ce  noyau  sont  tellement  cal¬ 
culées,  que  sa  surface  va  trotter  contre  la  paroi  en  un  lieu  P',  in¬ 
termédiaire  entre  les  orifices  de  communication  des  deux  tuyaux. 

Lenoyau  est  creusé  selon  les  rayons  à  angles  droits,  par  quatre 
cavités  L,  dans  les(|uellcs  sont  introduites  d(îs  ailes  P,  P'  ;  en  sorte 
que  le  noyau  a  sa  surface  dépassée  par  les  cx:*,réiîiités  de- ces 
quatre  ailes,  qui  sont  fonnées  de  cuir  redoublé,  et  tVolîent  sur 
la  paroi  intérieure.  Comme  le  noyau  est  excentrique,  il  faut  que 
les  ailes  puissent  s’allonger  ou  s’accourcir  pour  presser  cette  pa¬ 
roi,  scion  la  place  (jue  ctiacume  occupe*  successivement  ,,  quand 
b;  noyau  tourne.  Cet  eifet  est  produit  ù  l’aide  de  re.ssorts  à 
boudin  fixés  au  lond  des  cavités  i-ayonuantes  L;,  ces  ressorts 
poussent  sans  cesse  les  ailes  pour  les  iorcer  à  sortir  de  cc  cavités, 
ou  elles  sont  d  aîllcur.s  retenues  pïtr  la  pression  que  la  paroi  exc’ixje. 
Le  tout  est  recouvert  sur  les  bases  par  deux  fonds  circulaires,  et 
1  appareil  est  construit  de  manière  que  cliac un  dés  (juatre  esiKtûes 
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PP^  qui  séparent  les  ailes  n’ait  aucune  communication  avec  les 
autres. 

Yoici  l’effet  tle  cette  machine.  A  l’aide  d’une  manivelle  montée 
sur  son  arbre,  on  imprime  une  rotation  au  noyau  excentrique  00, 
dans  le  sens  indiqué  parles  flèches.  L’eau  qui  remplit  les  espaces 
PP  de  la  boîte  est  chassée  en  tournant;  mais  comme  la  commu¬ 
nication  est  interrompue  au  point  de  contact  de  la  paroi  avec  le 
noyau,  le  liquide  est  forcé  de  suivre  le  tuyau  B,  seule  issue  (|u’elle 
ait  :  l’eau  monte  donc  dans  le  tuyau  d’ascension.  D’un  autre  côté, 
le  vide  qui  se  produit  à  l’orifice  du  tuyau  A ,  dans  l’espace  K.  qui 
s’accroît,  produit  une  aspiration  qui  répare  les  pertes;  en  sorte 
que  la  boîte  se  remplit  d’un  côté  et  sc  vide  de  l’autre,  comme 
dans  la  pompe  de  Braniah.  Du  reste,  il  fout  que  l’appareil  soit  à 
moins  de  10  mètres  de  hauteur  au-dessus  du  niveau  du  réser¬ 
voir. 

XIII.  Pistons.  Dans  les  pompes  les  plus  ordinaires,  le  piston 
est  un  cylindre  court  un  peu  renflé,  d’un  diamètre  moindre  que 
celui  du  corps  de  pompe  où  il  doit  jouer.  Ce  cylindre  est  fait  en 
bois;  on  le  nomme  saltot,  lieuse;  il  est  percé  d’un  trou  selon  son 
axe;  la  base  supérieure  est  surmontée  d’une  anse  en  fer  qu’on  y 
ajuste  solidement  avec  des  écrous;  pour  cela,  cette  espèce  de 
gâche  a  deux  tiges  qui  percent  de  part  en  pari  le  sabot,  et  les 
pointes  taraudées  vont  saillir  à  la  hase  opposée,  où  les  écrous  les 
serrent  fortement.  Le  trou  est  parallèle  à  ces  deux  tiges,  et  s’ouvre 

4 

sous  l’anse;  en  dessus  de  la  hase  et  sons  l’anse  mOme,  est  cloué 
le  cuir  qui  sert  de  charnière  au  Clapet.  C’est  en  attachant  l’anse 
ou  bout  d’une  longue  tige  ou  bielle  qu’on  donne  le  moyen  de  tirer 
cl  pousser  le  piston. 

Le  sabot  doit  glisser  contre  la  paroi  du  corps  de  pompe,  sans 
y  laisser  aucune  issue  ù  l’air.  On  l’enveloppe  d’un  cuir  épais  qui 
y  est  cloué;  on  graisse  ec  cuir,  et  après  un  peu  de  temps  de  ser¬ 
vice,  le  piston  joue  assez  librement.  Le  corps  de  pompe  est  sou¬ 
vent  en  i)ois;  alors  on  le  revêt  intérieurement  d’une  lame  de  tôle 
roulée  en  rylîndre,  dans  lequel  le  va-et-vient  s’opère.  Cet  appa¬ 
reil  est  peu  coûteux  et  d’assez  longue  durée. 

Le  piston  representé  flg.  2  et  5  est  mieux  construit  que  celui 
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qu’on  vient  de  décrire  :  on  le  recouvre  d’étoupes,  à  peu  près 
comme  les  pistons  de  seringue.  Celui  de  la  fig.  7  est  à  deux 
clapets. 

'  Les  corps  de  pompe  faits  avec  soin  sont  parfaitement  alésés 
(  Voj.  Alésoir),  et  l’on  y  emploie  de  préférence  des  pistons  mé¬ 
talliques.  Autour  d’un  noyau  central  et  cylindrique,  sont  trois 
segmens  de  cercle  ALI  (fig.  15),  disposés  de  manière  à  complé¬ 
ter  la  circonférence  entière  :  dans  les  espaces  angulaires  compris 
entre  eux,  on  introduit  trois  coins  POU,  ou  pièces  triangnlaîres, 
qui  achèvent  de  remplir  le  contour.  Ces  triangles  sont  poussés 
en  dehors  par  des  ressorts  à  boudin ,  qui  tendent  à  les  écarter 
de  l’axe,  ainsi  que  les  segmens.  Oit  a  deux  appareils  absolument 
semblables  qu’on  place  l’un  sur  l’autre ,  en  faisant  attention  que 
les  fentes  de  celui  de  dessus  répondent  aux  parties  pleines  de  celui 
de  dessous.  Le  tout  est  maintenu  par  deux  rondelles,  l’une  en 
dessus,  l’autre  en  dessous.  Ou  eu  voit  les  deux  projections 
fig.  15. 

La  fig.  16  représente  en  plan  un  autre  piston  métallique.  Ce 
èüui  4^c.'  pièces  circulaires  0  pousséesen  dehors  par  des  ressorts  c. 


Le  lüul  est,  comme  ci-dessus,  maintenu  entre  deux  couronnes 


i  . 


ou  plateaux. 
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PONTS.  rts  mécaniques.)  On  appelle  culées  les  constructions 
qu’on  fait  aux  deux  bouts  d’un  pont  sur  les  rives,  pour  résister 
à  la  poussée  latérale*  et  pUcs,  les  bâtis  élevés  dans  le  lit  de  la  ri¬ 
vière  pour  porter  les  arches.  La  pression  verticale  qu’exercent 
les  voussoirs  les  uns  sur  les  autres  se  reporte  sur  les  piles  et  sur 
les  culées,  auxquelles  il  faut  donner  une  force  de  résistance  suf¬ 
fisante  pour  surmonter  cet  cifort.  L’épaisseur  qu’il  faut  donner 
aux  constructions  dépend  évidemment  de  la  nature  des  maté¬ 
riaux,  de  celle  des  fondations,  du  genre  de  construction  qu’on 
adopte,  etc. 

Pour  donner  aux  culées  plus  de  stabilité,  on  a  proposé  trois 
modes  de  construction  :  1“  la  culée  est  uii  mur  ordinaire,  der¬ 
rière  lequel  on  prolonge  la  voûte  de  l’arche,  qui  vient  butter 
contre  une  plate-forme  soutenue  par  des  pilots  inclinés.  2*^  On 
i  substitue  au  massif  de  la  culée  des  murs  de  soutènement  con* 
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fruits  dans  le  prolongement  de.s  têtes;  ces  murs  supportent  une 
voûte  qui  a  son  sommet  moins  élevé  que  la  naissance  de  l’arche, 
3”  Enfin ,  on  incline  la  platc-rorme  des  l’ondations  et  des  assises 
de  la  maçonnerie,  dn  côté  de  l’arclte  qn’on  veut  soutenir, 

La  pile  a  scs  deux  épaulemeiis  terminés  en  avani-becs  :  la  base 
de  cette  construction  impoi'tanle  est  ordinairement  un  demi- 
cercle  ou  un  triangle  isocèle.  On  arrondit  quelquefois  les  angles 
oû  les  faces  de  ravant-bec  se  joignent  à  celles  de  la  pile,  et  l’on 
arrondit  même  ces  faces.  Les  fig.  2  et  5,  pl.  29,  représentent 
l’élévation  et  la  coupe  d’une  pile  ;  la  fig.  3  est  le  plan  de  la  fon¬ 
dation.  L’avant-bec  a  l’avantage  de  diviser  les  eaux  alïluentes,  de 
résister  au  choc  des  glaçons,  des  bateaux,  des  trains  de  bois  et 
autres  corps  flottans.  Plus  l’angle  saillant  est  aigu,  et  mieux  il 
remplit  la  condition  exigée  ;  mais  aussi  plus  il  se  laisse  facilement 
dégrader. 

Les  abords  d’un  pont  sont  toujours  composés  de  berges  et  de 
constructions  qui  les  protègent,  pour  empêcher  le  fleuve  de  les 
dégrader;  c’est  ce  qu’on  appelle  des  perrés,  (le  sont  des  revête- 
mens  en  pierres  de  taille,  ou  en  pierres  séche.^,  auxquels  on 
donne  un  Ibi-t  talus,  et  qu’on  rend  obliques  au  cours  de  l’eau, 
poui*  resserrer  le  lit  eu  amoiîtet  l’élargir  en  aval. 

Des  fondatiom.  Le.s  construcüous  des  piles  et  des  culées  sur 
pilotis  se  font  de  trois  manières  dilférenles  :  par  épuisemens  ,  par 
caissons  et  par  grillage  en  charpente.  Nous  allons  exposer  ces  di¬ 
vers  modes  de  procédér  dans  chaque  système. 

Pilotage,  Lorsque  le  terrain  a  peu  de  consistance,  les  construc¬ 
tions  doivent  .se  faiie  sur  pilotis.  On  commence  par  draguer  le 
sol  le  plus  profondément  possible,  pour  enlever  toute  la  partie 
la  plus  molle,  et  lorsqu’on  a  atteint  un  sol  plus  résistant,  on  y 
bat  des  pilots,  (le  sont  des pictio}  qu’ott  espace  de  1  mètre  é  \  mètre 
et  demi,  qu’on  plante  en  ligne,  et  entre  lesquels  on  en  enfonce 
d  autres  successivement.  Oomnio  la  résistance  du  terrain  s’ac¬ 
croît  à  me.siirc  qu’ou  l’a  ta.'îsé  et  resserré,  on  n’enfonce  d’abord 

^  .r- 

les  pieux  qu’a  donn-lioljc ,  puis  on  les  bat  ensuite  d  refus. 

On  lait  ces  pieux  d’un  seul  arbre,  autant  q\î^nn  le  peiU;  mais 

coiame  il  serait  .souvent  dillicile  de  sc  procurer  des  bois  d’ccbau- 

^  * 
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tillon  en  assez  grande  quantités  une  partie  de  ces  pilots  peut  être 
de  deux  arbres  entés  bout  à  bout.  On  arme  le  pilot  d’un  sabot 
en  lonte  pesant  12  kilogrammes  ,  et  dont  les  branches  se  réunis¬ 
sent  à  carré  pour  ])orter  le  bout  du  pilot  et  assurer  relTet.  On 
forliûe  la  tête  du  pilot  par  une  frette  du  poids  de  20  kilogram¬ 
mes  .  pour  rempêclicr  de  sc  fendre  par  la  percussion  du  mouton. 

Le  battage  se  fait  en  établissant  sur  le  lieu  ce  rpron  appelle 
un  pont  iles€i'€ic€y  construit  sur  des  pilots,  ou  quelquefois  sur 
des  bateaux  amarrés-  Ce  pont  a  deux  branches  qu’on  fait  com¬ 
muniquer,  et  qui  laissent  entre  elles  un  espace  libre  au-dessus 
de  remplacement  où  Ton  vent  élever  la  pile. 

On  recèpe  ensuite  chaque  pilot  à  la  même  hauteur,  qui  est 
celle  du  plus  bas  étlagc  connu ,  c’est-à-dîrc  des  plus  basses  eaux, 
et  l’on  maintient  toute  la  file  de  pilots  par  un  cours  de  Moïses 
horizontales  ,  dont  le  dessus  affleure  le  dessus  des  têtes  des 

Ou  est  quelquefois  obligé  d'ajouter  à  ces  précautions,  en  en¬ 
fonçant  des  palpianches  (on  nomme  ainsi  des  planches  appointées 
par  un  bout,  pour  entrer  eu  terre,  qu’on  dispose  jointives  et 
verticales,  en  les  appuyant  sur  les  pilots)  ,  et  lorsque  l’espace  de 
terrain  est  ainsi  encaissé,  on  maintient  le  tout  par  des  vrampona 
et  des  ticrncs.  Enfin,  on  fait  des  ciirochemcns ,  et  Ton  coule  du 
béton  et  des  moellons  pour  former  un  empâtement  solide,  ainsi 
qu’il  sera  expliqué  plus  loin.  On  établit  ensuite  une  plate-forme 
avec  des  chapcaïuv  et  racinaux  (qu’on  nomme  aussi  longrines  et 
iratcrs'mes) . 

EnrocJtemens  f  bétonnage.  Comme  l’obstacle  opposé  par  les 
piles  aux  cours  des  eaux  produit  un  remous  qui  tend  ii  alfouiller 
les  fondations,  on  s^oi)pose  ùcet  elTet  par  des  enrocliemens.  On 
nomme  ainsi  des  quartiers  de  roches  d’environ  un  dixième  de 
mètre  cube,  qu’on  jette  autour  des  piles,  et  surtout  en  amont. 
On  a  renoncé  ù  faire  de  ces  enrochemens  sur  la  base  même  de 
la  pile  :  ce  n’est  qu’entre  les  pilots  et  autour  de  leur  enceinte 
qu’on  les  fait. 

Les  enrochemens  en  Béton  sont  regardés  comme  les  meilleurs. 
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On  sait  qu’on  nomme  ainsi  une  espèce  de  mortier  qui  durcit 
considérablement  sous  l’eau,  et  l'ait  .des  constructions  très  so¬ 
lides  et  d’une  durée  indéfinie. 

Quand  on  n’a  pas  fait  d’épuisement  sur  le  lieu  de  la  pile,  et 
que  la  profondeur  de  l’eau  ne  passe  pas  1  mètre  et  demi,  on 
peut  jeter  le  béton  à  la  pelle,  et  le  laisser  couler  au  fond;  mais 
si  le  sol  est  situé  plus  bas,  on  dirige  le  béton  à  l’aide  de  trémies, 
pour  que  le  courant  ne  l’entraîne  pas.  Cependant,  si  cc'cou- 
rant  était  foil  rapide,  et  qu’on  craignît  que  le  béton  ne  fid  dé¬ 
lavé  dans  sa  descente,  on  enfermerait  ce  ciment  dans  des  caisses 
à  fond  mobile;  et  lorsque  ainsi  cliargées,  on  les  aurait  descen¬ 
dues  où  il  est  nécessaire,  on  retirerait  le  fond  de  chaque  caisse , 
qui  doit  s’ouvrir  comme  un  clapet,  et  le  béton  s’écoulerait  sur 
la  place  qu’il  doit  couvrir. 

Ce  béton  ainsi  coulé  dans  l’inlérieur  des  pilots  d’cnccînte  de 
la  pile  du  pont  et  en  dehors  de  cet  espace,  doit  avoir  son  plan 
arasé  de  niveau  à  environ  un  demi-mètre  au-dessous  du  jdan  de 
rccépagc.  On  coule  la  matière  le  plus  uniformément  possible  et 
par  couches  horizontales,  et  on  la  comprime  avec  des  pilons  à 
longs  manches,  pour  qu’il  remplisse  tous  les  vides  entre  le  premier 
rang  de  pilots  et  aux  dehors.  Alors  on  fait  les  cnroebomens. 

On  doit  laisser  cette  construction  de  béton  prendre  de  la  cou¬ 
sis  lance  pendant  quatre  à  cinq  mois  avant  de  bâtir  la  pile.  Ce 
temps  est  réservé  pour  le  repos  d’hiver,  ou  pour  préparer  les 
travaux  des  autres  piles. 

Cdissom.  Lorsqu’on  ne  veut  pas  opérer  par  épuisement,  on 
commence  la  bâtisse  au  fond  d’un  caisson ,  qu’on  échoue  sur  le 
lieu.  Voici  comment  on  gouverne  cette  opération. 

Le  fond  du  caisson  est  une  plate  -  forme  composée  d’un 
cours  de  chapeaux  de  rive  et  de  raeînaux  jointifs  ,  recouverts 
au  bout  par  un  cours  de  long^'lnes,  et  reliés  par  cinq  cours  de 
travershieSf  dont  les  vides  sont  remplis  de  béton.  Quatre  pièces 
sont  pour  l’avant  et  l’arrière  -  bec  ;  les  corps  carrés  sont 
placés  entre  eux,  assemblés  à  iraiis  de  Juplterj  avec  racinaux. 
Le  cours  de  longrincs  qui  recouvre  les  abouts  dos  racinaux 
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et  sert  à  bâtir  les  bordages  du  caisson,  est  composé  de  diverses 
pièces  pour  les  becs  et  le  corps  carré  ;  elles  sont  fixées  aux  cha¬ 
peaux  de  rive  par  les  boulons  dont  la  tête  est  encastrée. 

Pour  retenir  récarteraent  des  chapeaux  de  rive,  le  système 
est  traversé  par  cinq  barres  de  fer  taraudées  avec  vis,  écrous  et 
rondelles.  Celte  plate-forme,  ainsi  solidement  établie  en  bois  de 
chêne ,  est  le  fond  de  la  caisse. 

Les  bordages  de  ce  caisson  sont  formés  de  panneaux  en  sapin, 
assemblés  dans  des  poteaux  montans,  à  rainure,  et  dans  une 
feuillure  pratiquée  au  chapeaux  de  rive.  Tls  sont  maintenus  d’é- 
cartement  par  des  entre-toises  placées  au-dessus  des  poteaux 
montans  et  de  doublages,  et  ferrés  contre  la  plate-forme  au 
moyen  de  tirans,  lesquels  sont  retenus  d’une  part  au  chapeau 
par  des  crochets,  et  de  l’autre  aux  entre-toises  par  des  écrous. 
Chaque  panneau,  de  hauteur  sulïisaiite  pour  l’objet  qu’on  a  en 
vue  (environ  5  mètres),  est  composé  de  Madriers  chevillés  en 
bois  sur  leur  hauteur,  et  reliés  dans  leur  milieu  par  des  pièces 
de  doublage  et  des  écharpes  intérieures  :  ces  pièces  sont  chevil¬ 
lées  en  fer  sur  les  madriers. 

Il  y  a  six  panneaux  pour  le  corps  carré,  et  quatre  pour  les 
avant  et  arrière-becs.  Les  poteaux  montans  sont  en  chêne.  Les 
boulons  de  fer,  pour  assemblage,  entrent  librement  dans  des 
trous  de  tanière,  afin  de  les  pouvoir  enlever  avec  facilité  lors¬ 
que  cela  est  nécessaire;  on  les  calfate  eu  dehors,  pour  empêcher 
l’eau  d’entrer  dans  le  caisson.  De  cliaque  côté  de  ces  poteaux, 
il  y  a  une  rainure  pour  recevoir  les  bords  des  panneaux.  Des  cro¬ 
chets  en  fer  fixent  les  panneaux  aux  angles  d’épaulcment,  et  ù 
ceux  des  avant  et  arrière-becs ,  avec  des  crampons  portant  vis'et 
écrous.  Seize  tirans  de  fer  serrent  les  bords  contre  la  plate-forme, 
avec  crochets,  écrous  et  rondelles. 

Maintenant ,  voici  la  manœuvre  qu’on  fait  pour  placer  le 
oaisson. 

Celte  construction  est  calfatée  dans  tous  ses  joints  de  manière 
à  former  une  sorte  de  bateau ,  où  tout  a  été  prédisposé  pour  pou¬ 
voir  enlever  facilomejit  les  bordages  quand  on  le  jugera  à  propos. 
Les  mêmes  bordages  servent  pour  toutes  les  piles;  mais  pour 
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chacune,  il  faut  une  plate-forme  qui  reste  au  fond  du  fleuve, 
pour  servir  de  hase  à  la  pile. 

Chaque  caisson  a  été  construit  sur  le  rivage,  à  5  décimètres 
environ  au-dessus  de  l’étiage,  et  lorsque  le  fleuve  vient  a  croître, 
il  est  facile  de  faire  arriver  IVau  au  chantier  et  démettre  lecaîs- 
son  à  flot.  Au  reste,  il  y  a  divers  procédés  dedoncer  celte  cons- 

i 

truclion  à  l’eau,  selon  les  circonstance». 

Tantôt  on  les  conduit  sur  le  lieu  avec  des  radeaux,  ou  hien 
on  fait  usage  des  marées  ;  tantôt  on  construit  un  plan  in¬ 
cliné  en  pente  douce,  au  moyen  de  pièces  de  sapin  soutenues 
par  des  chamleUes^  et  on  lance  le  caisson  comme  on  ferait  un  na¬ 
vire.  On  peut  aussi  soutenir  ce  corps  é  flot  avec  des  tonneaux 
pleins  d’air,  etc. 

Un  pont  de  communication  est  établi  du  quai  au  caisson ,  pour 
conduire  les  matériaux  des  trois  premières  assises.  On  commence 
la  bâtisse  au  fond  ;  on  a  rempli  de  béton  les  intervalles  des  lon- 
grines,  en  y  faisant  entrer  des  moellons  plats,  et  l’on  a  exacte¬ 
ment  nivelé  celte  constriuiion.  Sur  cct  arasement ,  on  trace 
l’emplacement  de  la  pile,  on  en  marque  le  nu,  les  avant  et  ar¬ 
rière-becs  en  dessus  des  retraites;  et  â  30  centimètres  en  avant 
des  lignes,  on  en  trace  d’autres  parallèles  pour  indiquer  le  nœud 
extérieur  de  la  première  assise  de  fondation. 

Les  trois  premières  assises,  en  pierre  de  taille,  sont  coulées 
avec  du  mortier  fin,  cl  ont  environ  .'>0  centimètres  de  hauteur; 
on  garnit  le  derrière ,  ou  l’intérieur  de  la  pile,  de  maçonnerie  en 
gros  moellons,  l’i  mortier  de  diaux  et  «able,  cramponnés  en  fer. 
On  a  étrésillonné  le  caisson  intérieurement,  à  mesure  qu’il  des¬ 
cendait  dans  l’eau,  afin  de  résister  à  la  poussée  du  fluide. 

Le  caisson  floiiant  à  vide  tirait  environ  6  décimètres  d'eau; 
mais  ainsi  chargé,  il  doit  tirer  beaucoup  davantage;  et  pour  qu’il 
se  trouve  avoir  son  fond  à  environ  3  décimètres  en  contre-haut 


^.■du  plan  de  recépage,  ou  le  charge  de  lest,  de  manière  qu’il  soit 
parfaitement  de  niveau.  Ce  lest  n'est  autre  que  les  matériaux 
qui  serviront  aux  constructions  ultérieures  de  la  pile.  On  dé¬ 
tache  le  caisson  du  rivage  et  du  pont  de  service,  et,  par  un  temps 
calme,  durant  les  basses  eaux,  on  le  conduit  avec  des  cordes 
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entre  les  deux  branches  du  pont  de  service,  sur  le  lieu  où  Ton 
doit  l’échouer. 

Nous  avons  dit  précédemment  que  la  hase  de  la  pile  devait 
être  fondée  sur  un  sol  piloté .  (;t  que  le  pilotage  était  régalé  de 
niveau.  On  conçoit  que  les  pierres  trouvent  au  fond  du  caisson 
une  base  sûre  et  plus  égale  que  sur  le  terrain  naturel,  et  même 
que  sur  le  pilotage. 

Le  long  des  bords  du  caisson,  et  près  des  angles  d’épaule- 
ment ,  on  fixe  quatre  coulisse  par  des  Iioulons  ;  elles  sont  creu¬ 
sées  de  1.5  centimètres  de  profondeur  sur  20  de  largeur,  pour 
recevoir  les  abouts  arrondis  do  quatre  régulateurs;  ce  sont  des 
pièces  horizontales  de  24  centimètres  d’équarrissage,  sur  ^mè¬ 
tres  et  demi  de  long,  boulonnées  sur  les  ponts  de  service.  Les 
coulisses  ont  environ  4  niètres  de  longueur,  sur  dO  et  40  centi¬ 
mètres  d’équarrissage. 

On  a  tracé  sur  le  bord  du  caisson  la  ligne  de  son  axe ,  et  sur 
le  pont  de  service  l’axe  de  la  pile  ;  les  régulateurs  étant  fixés 
au  pont  et  se  trouvant  guider  les  coulisses  du  caisson ,  on  est  sûr 
de  faire  descendre  celui-ci  juste  au  lieu  où  l’on  désire.  Le  cais¬ 
son  est  percé  de  trous  de  lai  Hère  au-dessous  de  la  flottaison  : 
ces  trous  sont  bouchés  avec  des  chevilles.  On  a  ôté  les  chevilles 
ensemble  et  à  un  signal  donné  ;  l’eau  est  entrée  dans  le  caisson, 
qui  a  sombré.  On  a  soin  de  faire  un  autre  signal  pour  lioucher 
les  trous  et  arrêter  l’introduclion  de  l’eau,  afin  de  s’assurer  que 
ropération  ne  se  dérange  pas.  On  reconnaît,  par  le  moyen  de 
quatre  échelles  graduées  appliquées  au  caisson  ,  que  le  fond 
porte  sur  la  tête  des  pilots. 

On  charge  de  moellons  et  de  pierre  de  taille  un  plancher  établi 
sur  les  entre-toises  du  caisson,  pour  l’empêcher  de  se  relever; 
après  quoi,  on  fait  jouer  des  pompes  en  amont  et  en  aval,  pour 
vider  l’eau  du  caisson  jusqu’au-dessous  du  niveau  de  la  maçon¬ 
nerie  commencée.  Les  deux  premières  assises  de  la  fondation 
ont  été  consU'uiles  en  retraite  de  15  centimètres  sur  les  pre¬ 
mières  ,  et  Ton  y  a  fait  entrer  les  matériaux  qui  composaient 
le  lest. 

Quand  un  accident  arrive ,  ou  que  quelque  corps  étranger  a 


b 
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empêché  l’assiette  exacte  du  fond,  on  épuise  Tcan  pour  soulever 
le  caisson  et  porter  remède  au  mal. 

Une  fois  le  caisson  mis  exactement  en  place,  on  s’occupe  im¬ 
médiatement  d’élever  la  pile  formée  d’assises  d’environ  53  cen¬ 
timètres  de  hauteur,  dont  la  première  est  en  retraite  sur  la  cin¬ 
quième.  On  couronne  la  pile  par  une  dernière  assise  et  par  un 
chaperon. 

Quand  la  maçonnerie  des  piles  est  portée  à  la  hauteur  du 
pont  de  service,  et  que  les  assises  de  fondation  sont  rejointées, 
on  démolit  les  bordages  du  caisson,  en  les  enlevant  avee  des 
chèvres,  apres  avoir  ôté  les  crochets  et  tirans  de  fer  qui  les  unis-, 
sent  entre  cnx  et  à  la  plate-forme,  chassé  les  boulons  des  mon- 
lans,  etc.  On  mène  enfin  ces  bordages  à  terre ,  pour  entrer  dans 
la  construction  d’un  autre  caisson,  en  les  montant  sur  imè  nou¬ 
velle  plate-forme. 

Kpahemens  ,  batardeaux ,  vannages.  Lorsqu’on  n’a  pas  une 
grande  profondeur  d’eau,  ou  que  le  sol  est  très  consistant,  ou 
enfin ,  dans  diverses  circonstances  où  il  n’est  pas  possible  de 
faire  autrement,  on  trouve  plus  prompt,  plus  sûr  et  plus  éco¬ 
nomique  de  fonder  à  sec,  en  entourant  renceinte  de  la  cons¬ 


truction  par  un  batardeau.  Avant  de  poser  les  entretoises  et  les 
planchers  des  ponts  de  service  dont  on  a  déjà  parlé,  on  place 
intérieurement  aux  pieux  du  second  rang  de  chaque  pont  de  ser¬ 
vice,  et  contre  ces  pieux,  des  vannages  pour  former  la’ première 
paroi  du  batardeau  en  glaise,  au  moyen  duquel  on  se  propose 
tle  pratiquer  des  épuisemens  dans  l’intérieur. 

Par  une  opération  toiil-ù-fait  semblable  à  celle  qu’on  vient  de 
décrire ,  on  établira  également  un  second  vannage  le  long  du 


premier  rang  des  pieux  des  ponts  de  service,  Les  deux  parois 

j)arallèlcs  résultant  de  ce  système  de  vannage  formeront  un  en- 

* 

caissemcnt,  tout  au  pourtour  de  la  pile;  et  l’on  remplira  cet 
espace  de  glaise  jusqu’à  1  mètre  deux  tiers  au  moins  au-dessus 
de  1  élîage.  On  pratique  à  cet  effet  des  ouvertures  dans  les  plaii- 
t’hers  des  ponts  de  service.  La  glaîsè  bien  corroyée  et  entière¬ 
ment  privée  cailloux  et  autres  corps  étrangers  qui  s’y  trouvent 
communément  mêlés,  est  coulée  avec  soin  dans  l’encaissement, 
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pressée  avec  tics  pilons ,  tant  qu’on  ne  se  Irouve  pas  au-de.ssus 
de  reau,  et  refoulée  tant  !e  long  des  pieux  des  ponts  de  ser¬ 
vice,  que  contre  les  vannages,  de  manière  i\  ce  qu’il  ne  reste 

point  de  vide. 

Cela  fait,  on  coule  le  béton  dans  riutérieiir  des  pilots  d’en¬ 
ceinte  de  la  pile,  et  dans  le  vide  laissé  entre  ces  pilots  et  le  pre¬ 
mier  rang  de  vannage  des  batardeaux,  ainsi  qu  on  la  explique 
précédemment ,  de  manière  à  Itien  remplir  tous  les  vides  et  u 

bien  garnir  le  pourtour  des  pilots. 

Pendant  l’opération  de  la  glaise  ,  on  lornie  autour  des  batar¬ 
deaux  un  enrochement  en  pierre  sèche,  avec  des  quartiers  do 
granité  ou  autres  grosses  pierres,  afin  de  prévenir  les  aflouille- 
mens  sous  les  batardeaux  ;  et  ces  cnrochemens  sont  ensuite  re¬ 
chargés  après  la  construction  de  la  pile,  renlèvemeut  des  ba¬ 
tardeaux  et  le  recépage  des  pieux. 

Quatre  à  cinq  mois  après  le  coulage  du  béton  ,  lorsqu’on  s’est 
assuré  (ju’il  a  pris  toute  la  consistance  nécessaire,  on  place  dans 
l’intérieur  du  batardeau  des  CnAPEtExs,  des  Vis  u’Arciumède, 
des  Pompes,  des  Houes  a  tvmpan,  ou  autres  machines  propre»  à 
élever  l’eau,  afin  d’o ter  toute  celle  qui  remplit  l’cmplacemeot 
enfermé  par  le  batardeau.  On  fait  cette  opération  dans  le  temps 
des  basses  eaux ,  quand  le  fleuve  a  son  niveau  près  de  Pétiage. 

On  met  donc  ainsi  l’espace  à  sec. 

Alors  on  recépe  les  piloîs  de  la  pile  à  1  mètre  en  contre-bas 
de  Pétiage,  en  ayant  soin  de  ne  pas  causer  de  trop  grands  ébran- 
lemens,  de  peur  d’attirer  les  fdtrations;  ensuite  on  relie  les  pi¬ 
lots  entre  eux  par  un  cours  de  liernes  eu  chêne  dont  la  surface 
aflleure  le  plan  de  rccépage.  Ces  lieriics  enveloppent  les  avant 
et  arrière-becs. 

Après  cela,  on  arrase  de  niveau  la  plate-lornie  du  béton,  a  un 
.  demi-mètre  au-dessous  du  plan  de  recépage ,  et  Pou  remplit  tout 
l’intérieur  de  la  pile  par  une  assise  en  gros  libage.  Cette  assise 
est  composée,  le  long  des  tacesde  la  pile,  de  carreaux  et  boutisses 
assemblés  joinlivement ,  et  ayant  environ  2  mètres  de  long  sur  1 
mètre  40  centimètres  de  queue.  L’intérieur  de  ce  massif  est 
arrasé  en  grosses  pierres  pour  remplir  le  vide. 

àsrécé,  T,  Y,  l"? 
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Sur  rassise  de  libage,  on  bâtit  le  socle  de  la  pile,  dont  la  sur¬ 
face  supérieure  se  trouve  au  niveau  de  Pétiage.  Après  avoir 
reconnu  l’axe  de  la  pile  et  celui  du  pont,  et  fixé  les  limites  du 
socle,  puis  celles  de  la  pile,  la  construction  sera  élevée  par  as¬ 
sises  des  côtés  extérieurs  jusqu’au-dessus  du  niveau  actuel  des 
eaux,  et  en  garnissant  l’intérieur  de  moellons,  le  tout  confor¬ 
mément  ù  ce  qui  a  été  dit  précédemment.  Alors,  il  ne  sera  plus 
nécessaire  de  conserver  le  batardeau  ;  on  pourra  le  démonter,  et 
en  l'aire  servir  les  vannages  aux  batardeaux  des  autres  piles. 

Griliage  en  charpente.  Après  avoir  dragué  le  lieu  de  la  fondation 
à  une  profondeur  qui  permette  de  trouver  un  fond  solide,  on 
pilote;  on  lie  le  pilotage  avec  des  palplanches  ;  on  fait  des  enro- 
chemens  en  pierres  sèches  pour  éviter  les  alfouillemens  ;  enfin,  on 
prend  toutes  les  précautions  de  solidité  qui  ont  été  indiquées 
précédemment.  Quand  on  a  garni  rintcrvalle  des  pieux  en  ro¬ 
ches,  pierres,  béton,  etc.,  à  la  hauteur  convenable,  on  recèpe 
les  pieux  sous  l’eau,  à  un  niveau  égal  ;  on  apprête  des  charpentes 
pour  former  le  grillage.  Ces  bois  qu’on  nomme  chapeaux  et  ra- 
cinauXf  ou  longi'ines  et  traversines  ^  doivent  se  croiser  à  angles 
droits.  Les  uns  sont  solidement  arrêtés  aux  pilots  par  des  mor¬ 
taises  où  entrent  des  tenons  qu’on  a  conservés  aux  têtes  des 
pieux;  les  autres,  qui  traversent,  relient  le  tout  en  s’assemblant 
sur  les  premiers ,  par  des  entailles  à  mî-bois ,  pour  maintenir 
l’écartement.  On  cheville  le  tout  en  fer  avec  la  plus  grande  soli- 
<lité;  enfin,  on  coule  le  béton  et  le  moellon  de  manière  à  bou¬ 
cher  tous  les  vides. 

Quand  le  grillage  est  solidement  étaiili,  on  pose  la  première 
assise  des  paremons  en  pierre  de  taille,  sur  cette  base  qui  doit 
être  beaucoup  plus  étendue  que  celle  de  la  pile.  On  donne  à  cette 
assise  toute  la  hauteur  que  permet  la  carrière.  Si  l’on  travaille 
dans  le  temps  des  basses  eaux,  il  est  aisé  d’élevcr  cette  assise 
au-dessus  de  leur  niveau.  L’intérieur  de  celte  conslruction  se 
remplit  en  maçonnerie  de  moellons  ballus,  pour  faire  rellucr  le 
mortier  sous  les  pierres  des  paremens.  Enfin,  on  continue  de 
même  l’éroction  de  la  pile,  en  se  ménageant  les  retraites  conve¬ 
nables  poui‘  qu’elle  soit  établie  sur  un  bon  empâtement. 
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Fondation  sur  le  sol  naturel.  Quand  le  fond  est  de  rocher ,  il 
1 

serait  difiicile  d’y  ficher  les  pilots,  on  préfère  fonder  directement 
sans  pilotage  ;  mais  il  faut  que  le  sol  soit  de  niveau ,  ou  du  moins 
que  la  pente  soit  tournée  vers  le  courant  ;  car,  sans  cela,  on  doit 
mettre  le  fond  à  sec  pour  i’arraser.  On  entoure  alors  le  lieu  d’un 
batardeau  retenu  par  des  pieux  qui  u’ont  pas  besoin  d’être  fichés 
bien  profondément.  Ensuite,  on  édifie  sur  ce  Ibnd. 

Mais  si  ce  fond  est  trop  bas  pour  permettre  l’épuisement,  on 
fabrique  une  caisse  sans  fond  avec  des  arbres  bien  joints  et  jux- 
ta-posés  verticalement,  le  gros  bout  en  bas*  Des  sondages  ont 
donné  le  relief  Uu  terrain ,  et  il  est  aisé  d’y  proportionner  le  bas 
de  la  caisse,  pour  que  celte  base  porte  partout  quand  elle  sera 
descendue  à  fond.  On  donne  aux  parois  un  talus  d’un  sixième 
ou  d’un  huitième  de  la  hauteur,  et  l’on  maintient  L’assemblage 
par  des  liernes  intérieures  et  extérieures  et  par  des  entretoises, 
tirans  de  fer  assujettis  avec  des  ancres,  etc. 

La  caisse  ainsi  formée  sur  le  chantier  près  du  rivage,  on  la 
met  à  flot,  en  la  soutenant  droite  par  des  tonnes  pleines  d’air  et 
la  chargeant  du  côté  où  il  convient  pour  la  dresser;  on  la  con¬ 
duit  sur  le  lieu  avec  des  cordes,  et  on  la  charge  pour  la  faire 
sombrer.  On  remplit  cette  caisse  de  béton,  de  libages,  de  moel¬ 
lons,  etc.,  qu’on  fait  tomber. régulièrement  sur  le  pourtour,  en 
laissant  des  vides  entre  les  pierres  pour  que  le  béton  garnisse  les 
espaces  et  lie  bien  cette  maçonnerie. 

Il  faut  abandonner  cette  construction  à  elle-même  pendant 
plusieurs  mois,  pour  qu’elle  se  tasse  et  prenne  de  la  consistance. 
C’est  sur  cette  base  qu’on  pose  la  première  assise  en  pierres  de 
taille,  dont  le  lit  inférieur  doit  être  à  2  ou  3  décimètres  au-des¬ 
sous  du  plus  bas  étiage. 

Des  voûtes  et  des  cinires.  Les  cintres  de  charpente  qui  servent  à 
la  construction  des  voûtes  sont  composés  de  plusieurs ou 
a.ssemblages  dans  des  plans  verticaux.  On  les  établit  de  manière 
ù  avoir  la  force  sulïlsante  pour  supporter  la  charge  qu’on  doit 
leur  donner.  Ces  fermes  sont  réunies  entre  elles  par  des  Moïses 
horizontales;  on  y  ajoute  des  jambes  de  force,  inclinées  de  ma¬ 
nière  ù  s’opposer  an  déversement  du  cintre.  Ces  fermes  sont  ter- 
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minées  en  î^aut  par  des  bois  courbes  qui  composent  une  surface 
parallèle  aux  dottelles  de  la  voûte;  et  l’intervalle  qui  sépare  ces 
(leux  surfaces  est  occupé  par  des  pièces  horizontales  ,  nommées 
couc/ùs,  qui  traversent  toute  la  voûte  et  portent  les  voussoirs.  Il 
faut  un  coiichis  pour  chaque  assise  de  voussoirs,  et  Ton  chasse 
des  cales  en  coin  sous  les  voussoirs,  ce  qui  facilite  la  pose  des 
piciTes  et  le  décintrement. 

Quant  a  la  manière  de  distribuer  les  pièces  de  bois  des  fei’mes 
pour  leur  donner  la  force  de  résistance  nécessaire,  les  fig.  1  et? 
montrent  la  disposition  qu’on  peut  donner  à  ces  assemblages. 

11  est  inutile  de  dire  que  les  pierres  des  voussoirs  taillées  dans 
le  chantier  sur  les  épures  de  rappareilleur  sont  apportées  et  mises 
en  place  successivement,  en  bouchant  les  joints  par  du  mortier 
de  chaux  et  ciment.  Cette  construction  ne  présente  rien  de  parti¬ 
culier.  I.a  clef  de  la  voûte  maintient  toutes  les  pièces  dans  Fétat 
d’équilibre. 

Le  décintrement  se  fait  souvent  en  abaissant  le  cintre  en 
masse;  on  peut  aussi  le  démonter  pièce  à  pièce. 

Des  ponts  de  Oois,  Les  pafées  se  composent  d’une  lilc  de  pieux 
battus  dans  la  direction  du  courant.  Chaque  pilot  est  souvent 
d’une  seule  pièce,  depuis  sa  fiche  jusqu’au  haut  du  pont  :  cepen¬ 
dant,  quand  la  profondeur  des  eaux  est  considérable,  et  que  les 
travées  sont  hautes,  on  est  obligé  de  faire  de  basses  et  de  hautes 
pâtées.  Les  premières  sont  des  pilots  auxquels  on  a  donné  des 
fiches  jusqu’à  refus,  qu’on  recépc  et  qu’on  moïse  un  peu  au- 
dessous  des  basses  eaux.  On  assemble  ensuite  les  autres  avec  elles; 
et  ce  sont  ces  derniers  poteaux  qui  portent  le  plaucher. 

Les  pièces  de  bois  qui  forment  les  hautes  palées  sont  réunies 
aux  pilots  par  des  broches  en  fer  d’environ  i  mètre  de  longueur, 
et  embrassées  par  des  moises  quadruples  que  maintiennent  des 
boulons  horizontaux  et  verticaux  aUernativement, 

Quand  l’ouverture  d’une  travée  ne  surpasse  pas  3  à  4  mètres, 
le  plancher  du  pont  s’établit  sur  des  poutres  portées  par  les  cha¬ 
peaux  dont  les  poteaux  sont  couronnés.  Les  unes  et  les  autres 
doivent  avoir  environ  32  centimètres  (1  pied)  d’équarrissage. 
La  même  chose  arrive  quand  la  travée  a  5  à  7  métros;  seule-" 
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OE  ment ,  on  soutient  les  madriers  du  jdaucher  par  des  cotilre-fiches 
li  inclinées  ,  même  par  des  sous-pou  tres.  La  fig.  10,  qui  est  celle  du 
q  pont  Morand,  à  Lyon,  est  très  propre  à  montrer  cette  disposi- 
j  tion. 

On  couvre  les  madriers  d*un  l’uux  plancher  qui  les  empêche 
d’être  usés  par  les  voitures  ;  et  l’on  remplace  aisément  celui-ci, 
quand  cela  est  devenu  nécessaire.  Quand  le  plancher  est  en  bois 
nu,  et  que  le  pont  doit  livrer  passage  à  des  voitiu*es,  on  garnit 
la  voie  de  bandes  de  fer  qui  reçoivent  les  roues. 

Au  lieu  de  faire  les  parapets  en  bois,  ainsi  que  cela  se  prati¬ 
quait  autrefois,  on  les  construit  maintenant  en  fer.  C’est  une 
suite  de  montans  verticaux  boulonnés  sur  le  bout  des  madriers 
et  les  sommiers  de  la  ferme,  et  réunis  en  haut  par  un  balcon. 
On  y  place  ensuite  des  X  dans  i’intervaîle,  et  les  divers  orne- 
mens  qu’on  veut  y  apporter. 

Des  ponts  enfer.  Ces  constructions  s’établissent  ordinairement 
sur  des  piles  en  pierres  ;  les  cintres  se  fout  ensuite  avec  des 
barres  de  fer  convenablement  assemblées,  et  portent  les  madriers 
du  pianeber.  Il  y  a  deux  modes  usités  pour  former  les  cintres. 
Dans  l’un,  les  fermes  sont  composées  de  grandes  pièces  arquées 
et  appuyées  par  les  bouts  sur  les  pieds-droits  ;  la  charge  tend  à 
faire  plier  et  rompre  ces  arcs  qui  résistent  par  leur  seule  force 
d’élasticité  ;  dans  l’autre ,  ces  fermes  sont  disposées  comme  le 
sont  les  Youssoirs  d’une  voûte  en  pierres.  Le  pont  des  Arts,  à 
Paris,  est  de  la  première  espèce. 

Dans  les  ponts  de  fer  de  la  seconde  espèce,  tous  les  voussoirs 
sont  assemblés  précisément  comnte  le  sont  les  pierres  des  voû¬ 
tes,  Le  fer  forgé  coûte  environ  deux  fois  plus  que  le  fer  fondu  ; 
sa  résistance  n’est  pas  de  beaucoup  plus  grande,  et  il  faudrait  lui 
'ii.  donner  plus  de  grosseur  qu’à  la  fonte.  D’ailleurs  les  düTicultés 
s  d’exécution  pour  celle-ci  sont  moindres.  Ainsi  l’on  doit  préférer, 

I  "pour  les  grands  ponts,  l’emploi  des  voussoirs  en  fonte.  Les 

I 

(  pièces  de  chaque  voussoir  forment  un  corps  à  jour,  comparable 
[  pour  la  solidité  à  un  voussoir  en  pierre.  C’est  ainsi  que  M.  La- 
t  mandé  a  construit  le  pont  d’Austerlitz,  à  Paris.  Dans  le  pont 
'  de?  Saints-Pères ,  les  fermes  sont  composées  de  vastes  anneaux 
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en  fonte^  auxquels  M.  Poloncean  a  su  donner  autant  d’élégance 
que  de  solidité. 

Ponts  srspENOus.  On  a  varié  de  differentes  manières  ces  sortes 
de  pouls;  mais  celle  à  laquelle  nous  allons  donner  attention  a 
définitivement  mérité  rassen liment  général ,  parce  (pie  cette  dis¬ 
position  réunit  la  stabilité  à  l’élégance  et  i\  l’éGonomic.  Tantôt 
on  fait  rendre  le  planelier  d’une  rive  à  l’autre  ,  sans  prendre  au¬ 
cun  appui  dans  le  lit  de  la  rivière;  tantôt  on  y  établit  une  pile  en 
pierre,  et  l’on  construit  deux  ponts  bout  à  bout,  allant  de  celte 
pile  aux  deux  rives  :  mais  dans  tous  les  cas  les  principes  de 
construction  sont  les  mt^mes,  sauf  celle  de  la  pile  dont  il  a  été 
question  précédemment. 

Dans  les  ponts  suspendus,  des  chaînes  sont  étendues  entre 
deux  points  fixes,  et  le  plancher  est  porté  au-dessous  de  ces 
chaînes  par  des  tiges  verticales  appelées  étriers^  fîg,  6. 

C’est  surtout  lorsque  les  rives  sont  escarpées  qu’un  tel  système 
est  utile  et  économique,  parce  tpic  l’on  trouve  aisément  des 
points  fixes  élevés,  sur  lesquels  on  peut  exercer  le  tirage  des 
chaînes.  Mais  lorsque  le  terrain  est  plat  sur  le  rivage,  il  faut  y 
élever  des  pieds-droits  solides  sur  des  culées  en  maçonnerie,  au 
haut  desquels  on  puisse  prendre  des  points  d’appui. 'Deux  forts 
pilastres  sont  bâtis  à  chaque  rive,  aux  extrémités  du  pont.  Les 
chaînes  (jui  joignent  les  sommets  opposés  que  sépare  la  rivière 
h^rment  une  courbe  connue  sous  le  nom  de  chüincite ÿ  comme  le 
plaitclier  est  horÎKOntal  et  suspendu  par  des  tringles  aux  divers 
.points  successifs  de  la  chaîne,  la  courbure  est  celle  d’une  chaî¬ 
nette  dont  chaque  ])oint  est  chargé  d’ut>  poids  à  peu  prés  con¬ 
stant. 

De  simples  poteaux  verticaux,  .soutenus  par  des  jambes  de 
force,  paraissent  devoir  suffire  pour  d’étroits  passages.  On  y  em¬ 
ploie  alors  seulement  de.s  cordes  ou  du  fii  de  icr  au  lieu  déchaî¬ 
nés;  et  même  I\l.  Séguin  a  trouvé  qu’en  fai.saiit  une  corde  avec 
des  fils  de  fer  d’un  à  2  niilii mètres  de  diantètre  ,  on  pouvait  com¬ 
poser  des  pont.s  d’une  grande  dimension. 

Kn  général ,  pour  calculer  la  grosseur  de.s  tiges  de  1er  à 'em¬ 
ployer,  On  peut  partir  des  expériences  de  ftarlow,  d’après  Ics- 
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quelles  la  résistance  que  les  fers  forjïés,  do  bonne  qualité,  oppo¬ 
sent  à  la  rupture,  est  de  35  à  /(5  kilofframmcs  par  millimètre 
carré  de  leur  section  transversale.  Mais  dans  la  construction  des 
ponts  suspendus  ,  il  ne  faut  pousser  la  ciiarge  qu'au  tiers  de  la 
précédente. 

Nous  avons  dit  qu’il  fallait  élever  des  culées  sur  les  rives  et  y 


construire  des  pieds-droits  assez  hauts  pour  que  les  chaînes  atta¬ 
chées  à  leur  somniet  prissent  une  direction  oblique  an  sol  ;  mais 
ces  chaînes  ne  peuvent  être  fixées  en  haut  des  pieds-droits, 
parce  que  l’efTort  de  traction  tendrait  à  les  renverser  dans  le  sens 
de  la  longueur  du  pont.  On  prolonge  les  chaînes  au-delà  de  leur 
support,  et  Ton  en  fixe  rcxlrémilé  dans  le  sol  j>ar  des  travaux 
de  maçonnerie.  C’est  ce  qu’on  appelle  une  chaine  de  retende. 
Ainsi,  outre  les  chaînettes  par  lesquelles  le  pont  est  porté,  et 


qui  partent  des  sommets  des  pieds-droits  opposés,  il  y  a  d’autres 
chaînes  partant  des  mêmes  sommets  et  se  courbant  vers  le  soi , 
du  côté  contraire  au  ponli  ces  chaînes  se  perdent  dans  la  terre, 
où  elles  sont  solidement  arrêtées  par  une  construction  en  nia- 
çüiinerîe.  Par  cette  disposition ,  lu  résistance  de  tous  les  eûorts 
transmis  le  long  de  la  chaîne  e.it  dirigée  dans  le  sens  des  pieds- 


droits,  et  tend,  non  pins  à  les  renverser,  mais  à  les  écraser.  Au 
sommet  des  supports  on  dispose  des  rouleaux,  ou  galets,  ou 
des  appuis  qui  facilitent  la  communication  de  la  chaîne  dans  toute 
sa  longueur. 


Du  reste,  le  plancher  des  ponts  suspendus  est  composé  de 
madriers  disposés  dans  le  sens  de  la  largeur,  et  posés  sur  des 
solives  longitudinales  ou  longrines,  croisées  par  des  Iraver- 
sines.  Ces  solives  sont  portées  par  des  poutres  transversales 


composées  de  trois  pièces  en  fer  tondu,  formant  une  sorte  de 
voûte. 

* 

PoKTCEACX.  Un  donne  ce  nom  à  des  ponts  de  pierre  ou  de  bois, 
qui  u’onl  le  plus  souvent  qu’une  seule  arche,  et  qui  servent  a 
traverser  un  ravin  étroit,  ou  un  ruisseau.  Après  avoir  construit 
les  deux  culées  pour  soutenir  les  terres,  et  les  rcvGteiucns  et 
coiilre-forts  nécessaires  à  !»  solidité,  on  établit  l’arciie  sur  les 
principes  déjà  exposés.  Si  le  pont  est  en  pierre  les  iig.  8 
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et  9) ,  oiï  cintre  d’abortl  en  bms,  puis  on  établit  les  couchis,  sur 
lesquels  on  pose  les  voussoirs  :  sMi  est  eu  charpente,  on  oonstrtût 


le  cintre  en  pièces  de  bois,  d’après  les  règles  ordinaires. 


Pont  de  bateau.  Lorsque  les  besoins  de  la  navigation  exigent 
qü’on  livre  passage  à  des  navires,  comme  la  hauteur  des  mâ¬ 
tures  ne  permettrait  pas  la  construction  des  arches,  on  lait  porter 
un  plancher  sur  des  chevalets  établis  dans  des  bateaux.  Ou 
amarre  ces  bateaux  à  des  ancres  ou  à  des  pieux  et  brîse-glaces 
fixés  en  amont  dans  le  lit  du  fieuve  :  les  bateaux  sont  disposés 
d’une  rive  à  l’autre,  et  lorsqu’on  veut  donner  le  passage  aux 
navires,  on  manœuATC  deux  de  ces  bateaux,  qui  laissent  une 


voie  libre.  Le  pont  est  démonté  pendant  les  débâcles  et  les 
grandes  crues. 

Pont-Levis.  Cet  appareil  est  fort  usité  pour  traverser  les  fos¬ 
sés  des  places  de  guerre,  parce  que  le  pont  s’enlève  et  sc  replace 
instantanément,  etqu’iltientlicude  pont  et  de  porte.  Deux  pièces 
de  l)ois  parallèles,  d’environ  -S  mètres  de  longueur,  et  portées  en 
leur  milieu  par  les  pieds-droits  d’une  porte,  peuvent  basculer 
sur  des  tourillons;  ces  pièces,  nommées  flèches ^  vmnt  en  s’amin¬ 


cissant  vers  le  bout  extérieur.  Elles  sont  liées  entre  elles  dans  la 


partie  postérieure,  nommée  bascule,  et  manceuvrent  ensemble. 
Au  bout  de  l’antérieure  sont  fixées  deux  chaînes,  à  peu  près  ver¬ 
ticales,  qui  s’attachent  à  des  crochets,  et  par  leur  autre  extrémité 
é  des  gâches  boulonnées  au  bout  de  l’entre-toîse  qui  termine  le 
plancher,  nommé  tablier,  lequel  est  placé  sur  le  fossé  et  sert  do 
pont.  Comme  ce  plancher  en  bois  a  son  axe  de  rotation  borizon- 
tal  situé  i\  l’autre  bout  et  fixé  aux  bases  des  pieds-droits  de  la 
porte,  on  comprend  que  lors(|ii’on  fait  basculer  les  poutres  pour 
rabattre  la  bascule  sur  la  porte,  les  chaînes  soulèvent  le  bout  du 


tablier,  en  le  faisant  tourner  sur  son  axe  de  rotation,  et  le  dres¬ 
sent  de  manière  à  barrer  la  porte  et  ù  découvrir  le  fossé. 

Ponts  a  bascule.  Ou  s’en  sert  surtout  pour  la  traversée  des 
écluses,  l’entrée  des  bassins  des  ports,  etc.  Le  tablier  ou 


pont,  au  lieu  d’avoir  sou  axe  de  rotation  à  un  bout,  le  porte  au 
milieu  de  sa  longueur,  où  sc  trouve  construite  la  maçonnerie 
qTii  le  soutient.  Ati  centre  de.  gravité  dii  tabUei',  ou  établit  l’axe 
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de  rotation  qui  est  terminé  par  deux  tourillons  portés  sur  des 
collets  par  la  maponnerie,  La  contre-fiche  j  fonctionne  comme 
dans  les  ponts-levis  ordinaires.  Le  mouvement  est  imprimé  au 
pont  par  le  moyen  d’un  quart  de  cercle  denté,  qui  engrène  dans 
un  petit  pignon  qu’on  fait  tourner  par  une  manivelle.  La  partie 
postérieure  du  tablier,  ou  la  entée /est  plus  courte  que  l’anté¬ 
rieure,  qu’on  nomme  volée ^  mais  elle  est  équilibrée  par  un 
contre-poids.  Quand  on  veut  interrompre  la  communication, 
on  relève  la  volée  en  faisant  tomber  la  culée,  et  le  tablier  sc 
place  verticalement.  A  cet  effet,  il  faut  réserver  un  espace  libre 
où  la  culée  puisse  s’enfoncer  en  tournant.  Lorsque  le  pont  est 
abaissé,  la  culée  devient  horizontale  et  recouvre  cet  espace;  on 
la  soülient  alors  par  un  valet. 

On  donne  eiicorc'le  nom  de  poht  d  bascule  à  une  machine  (pii 
sert  à  peser  les  voitures  chargées.  Voy.  Balance. 

PoxTs  TovRNAîis.  Ce  poiit  s’ouvrc  en  tournant  à  peu  près  ho¬ 
rizontalement  sur  un  pivot.  Pour  diminuer  le  poids  et  la  portée, 
il  est  coupé  en  denx  moitiés  au  milieu  du  passage ,  en  sorte  que 
chaque  moitié  tourne  de  son  côté  et  vient  se  placer  parallèlement 
à  la  rive.  Elle  est  composée  de  fortes  longrines,  croisées  par  des 
traversines,  avec  madriers  en  plate-forme,  garde-fous ,  etc.  Line 
forte  poutre  verticale  est  placée  vers  le  milieu  dans  le  massif  des 
bajoyerSjOÙ  elle  est  solidement  arrêtée  par  des  lirans  de  fer.  La 
rotation  se  fait  sur  un  pivot  dans  une  crapaudine.  La  volée  doit 
être  î\  fort  peu  près  en  équilibre  sur  ce  pivot  avec  la  culée. 

Lorsqu’on  fera  pirouetter  horizontalement  ce  pont  sur  son  pi¬ 
vot,  la  volée  et  la  culée  décriront  des  quarts  do  cercle;  ou  doit 
ménager  au-dessus  de  la  maçonnerie  des  lits  propres  à  les  rece¬ 
voir.  Celui  de  la  culée  devra  être  circulaire,  et  loger  des  bandes 
circulaires  en  fer  sur  lesquelles  rouleront  des  galets  placés  sur  la 
culée  pour  aider  à  ce  mouvement  ;  et  afin  que  les  deux  moitiés  du 
pont  SC  joignent  et  se  séparent  avec  facilité,  on  taille  les  bouts  qui 
se  raccordent  en  arcs  de  cercles ,  l’iiri  concave  et  l’autre  convexe, 
ayant  leur  centre  -commun  sur  le  pivot  de  ce  dernier. 

'  Quand  le  pont  est  dressé  pour  le  passage  d’une  vive  u  l’autre, 
on  le  soutient  en  dessous  par  des  coins,  pour  que  les  roulettes 
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ne  portent  pas  et  ne  s’usent  pas  inntticment.  A  cet  effets  on  place 
sous  la  culée  des  vis,  dont  on  inanccuvre  les  têtes  avec  des  le¬ 
viers;  ces  vis  soulèvent  un  peu  la  culée,  on  pose  les  coins  par- 

I 

dessous,  et  l’on  desserre  les  vis  ,  qui  alors  ne  fonctionnent  plus. 
Lorsqu’on  veut  séparer  les  parties  du  pont  pour  livrer  passage 
aux  vaisseaux,  on  tourne  les  vis  pour  ôter  les  coins  de  bois,  et 
les  poids  obéissant  à  leur  équilibre  naturel,  quand  les  vis  sont 
enlevées,  la  culée  s’abaisse  sur  ses  galets;  enlin,  avec  un  treuil 
on  achève  la  manœuvre.  Fr. 

PORCELAINE.  Déjà  à  l’article  Céramiquk,  nous  avons  exposé 
les  principes  généraux  qui  président  à  tous  les  genres  de  fabrica¬ 
tion  des  principaies  poteries  et  parlé  avec  assez  de  détail  :  1“  de 
la  composition  et  de  la  préparation  des  pales;  2*  de  la  prépara¬ 
tion  des  pièces  ;  3“  des  vernis,  couvertes  et  émaux;  4*  de  la  cuisson; 
5"  de  la  coloration  et  de  la  décoration  des  pièces.  Nous  ne  de¬ 
vons  donc  nous  arrêter  maintenant  qu’à  la  description  des  pro¬ 
cédés  qui  appartiennent  plus  spécialement  à  la  porcelaine. 

On  connaît  deux  espèces  principales  de  porcelaines;  la porte- 
laiïie  tendre  et  la  porcelaine  dure  ou  chinoise,  / 

Sous  la  désignation  de  porcelaine  tendre  on  comprend  toute» 
les  poteries  qui  ont  une  pâte  translucide  et  un  vernis  ou  couverte 
à  base  d’oxide  de  plomb.  Quant  à  la  porcelaine  dure,  elle  est  gé- 
ncraleineiit  composée  de  kaolin  et  de  feldspath  quartzeux. 

On  fabrique  à  Tournai  de  la  porcelaine  tendre  fort  estimée  et 
d’un  excellent  emploi,  (juoiqu’elle  soit  un  peu  lourde,  à  cause  de 
l’épaisseur  qu’on  doiinc  aux  pièces  et  parliculièremeui  aux  as¬ 
siettes.  Comme  la  pâte  et  la  couverte  de  la  porcelaine  de  Tournai 
sont  bleuâtres,  on  en.  corrige  le  défaut  en  décorant  ces  assiettes 
de  dessins  bleus. 

M.  Berthier  qui  a  analysé  la  pâte  de  cette  porcelaine  l’a  trouvée 


formée  de  Silice . . 75,3. 

.'Vliimine .  8,2. 

Soude .  5,9. 

Chaux . J0,ü. 

Eau .  (),<). 


100,0. 
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La  courerte  (pai  est  très  fusible  n’est  antre  chose  que  du  cristal 
très  chargé  d’oxide  de  plomb. 

La  fabrication  de  la  porcelaine  tendre  abandonnée  depuis  long¬ 
temps  à  Sèvres,  où  elle  a  été  remplacée  exclusivement  par  la 
porcelaine  chinoise,  est  au  contraire  très  répandue  en  Angleterre* 
Toutefois  les  pâtes  et  les  couvertes  de  la  porcelaine  anglaise  sont 
produites  par  des  mélanges  très  variables,  soit  artificiels  soit  na¬ 
turels,  comme  l’indiquent  les  compositions  suivantes: 
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al'* 
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fV 
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1"  pâte. 

2*  pâle. 

Feldspath  altéré.  . 

. .  .  60  . 

....  42. 

Argile  de  Devon. 

. . .  40  , 

_ 42. 

Silex . 

.  .  .  0  . 

.  .  .  .  10. 

Flint-glass . 

.  .  .  2  . 

-  *  H,  ,  8, 

Pour  la  première  pfllc,  on  emploie  la  couverte  suivante  : 

Feldspath  altéré.  ...  50. 

Minium .  G. 

Silex . 15, 

Soude.  . .  5, 

« 

m 

On  fritte  ce  mélange  et  on  en  prend  ensuite  Uk  parties  aux- 
cpicllcs  on  ajoute  22  parties  de  flint-glass  et  15  parties  de  blanc 
de  plomb. 

La  couverte  de  la  seconde  composition  de  pâte  est  formé  de 


Feldspath  altéré. 


»  ^ 


Flint-glass. 

Blanc  de  plomb. 


SG. 

20. 

8. 

40. 


L’espèce  de  porcelaine  tendre  préparée  avec  les  substances 
que  nous  venons  de  désigner  porte  en  Angleterre  le  nom  de 
Ironstone  chine  ^  ou  porcelaine  de  pierre  de  fer.  Sa  teinte  est  bleuft- 
tre,  elle  SC  cuit  à  une  température  plus  basse  que  la  porcelaine 
dure. 
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Les  Anglais  fabriquent  une  autre  espèce  de  porcelaine  qui  a  t 
i)rincipalement  pour  base  les  os  calcinés. 

1®.  Composition  de  pâte  pour  service  ordinaire  de  table  :  • 


75 


«  4 


Argile.  ...  70 


Os  ca  Icines#  100  ...  Ivaolm.  .  .  ^0 


2®,  Composition  de  pâte  pour  dessert  et  service  à  thé 


X .  36  .  .  .  Ivaolim  .  96, 

Os  calcinés,  lÜO  ...  Feldspath..  80, 


%> 


La  couverte,  pour  ces  deux  compositions,  est  formée  de  feld¬ 
spath  Z|5,  silex  9,  borax  21,  flint-glass  20,  nickel  /l,  après  avoir 
fritté,  on  ajoute  10  parties  de  minium. 

Porcelaine  dure  ou  chinoise.  Nous  avons  déjà  dit  que  la  piltc  de 
celte  porcelaine  est  généralement  formée  de  kaolin  et  de  feld¬ 
spath  quarl^eux.  Les  fal)ricans  emploient  toujours  le  kaolin  brut, 
c’'csl-à-dîre  mêlé  de  son  quartz  et  tel  qu’on  le  retire  des  carrières,' 
mais  à  Sèvres,  on  le  lave  préalablement  et  ce  n’est  qu’après  en 
avoir  retiré  une  quantité  considérable  de  petit  sable,  qu’on  le  fait 
enli'cr  dans  la  composition  de  la  pâte. 

C’est  le  kaolin  qui  forme  la  [>artic  liante,  inlusiblc  et  opaque 
de  la  pâte;  l’autre  matière  qui  doit  donner  à  celle-ci  sa  fusibilité 
et  sa  demi-transparence,  diirèrc  dans  les  diiréreiites  manufac¬ 
tures,  mais  c’est  ordinairement  du  feldspath  quartzeux  rendu 

friable  par  la  calcination,  puis  pilé  sous  des  brocards  et  linement 
broyé. 

Après  avoir  mêlé  avec  soin  le  kaolin  et  son  fondant,  ou  en 
forme  avec  de.  l’eau,  une  pâle  qu’on  laisse  séjourner  le  plus  long¬ 
temps  que  l’on  peut  dans  des  cuves  ou  dans  des  fosses  et  que  l’on 
soumet  ensuite  à  diverses  opérations  destinées  à  rendre  le  mé¬ 
lange  plus  intense  et  la  pute  plus  liante  (  Céramique).  Voici 
la  composition  de  quelques  putes,  extraite  du  second  volume 
du  Traité  de  Chimie  de  M,  Dumas, 
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PAfe 

de  service 

Pâte  de  sculpture 

Pâle  de  service 

-  .  5  Sèvres. 

à  Sèvres. 

de  Paris. 

N. 

% 

Kaolin  lavé . 

64  ... . 

...  62  .  . 

4  *  » 

Kaolin  caillouteux.  . 

*  •HW  4 

4  #  80. 

Craie  de  Bougival.  . 

« 

•  4  'A  *  #  •  * 

4  4  >1 

Sable  d’Aumont.  .  . 

G  •  «  .  . 

17 

.  4  » 

Petit  sable . 

10  ,  ,  .  . 

Feldspath  quartzeux. 

il 

m  *  *  ¥ 

17  - 

««*  9  P#* 

.  .  20. 

Nous  avons  déjadonné  la  composition  du  kaolin  {^oy,  ce  mot)* 
I  La  craie  de  Bougival  est  du  carbonate  de  chaux  presque  pur  ;  le 
sable  d’Auinont  représente  de  la  silice  ne  retenant  que  des  traces 
1^  de  matières  étrangères.  Quant  au  petit  sable  il  est  formé  de 


U. 


Silice . 

Alumine . 

Potasse . 

Eau . 


•'  « 


8Ü,0, 

8,0. 

2,6. 

9,5. 


W?  i  . 

jv 


100,0, 


El  le  f 


quartzeux  de 


Silice . 

73,0. 

Alumine . 

16,2. 

Potasse. .  .  .  .  . 

8,4, 

'in 

JL^  llHÉPa  P  «■  P  *  W 

0,6. 

^  1 

98,2, 

«A» 


La  pâte  est  courte ,  peu  liante ,  ce  qui  en  rend  la  façon  tout  à  la 
■  fois  longue  et  dillicile.  Les  pièces,  pour  n’ètre  point  gercées,  ont 
R  besoin  (rétre  soumises  à  une  dessication  très  lente.  Quand  elles 
sont  sèches  on  les  porte  au  four,  espèce  de  tour  à  deux  ou  trois 
étages,  construit  en  liricpies  extrêmement  réfractaires.  Le  com- 
'  bustiblc  est  toujours  du  bois;  le  plus  souvent  c’est  du  liois  de 
tremble  jeune,  très  sec  et  fendu.  On  le  place  extérieuremeut  sur 
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quatre  alandiers  r|ui  s’ouvnMit  daii<  rintéricur  du  four;  chaque 
étage  est  l'ermé  par  une  voûte  perrécî  de  carneaux.  Le  tout  est  re¬ 
couvert  d’un  toit  à  clair-voie,  placé  à  une  assez  grande  distance 
de  la  seconde  voûte;  il  ii’y  a  pas  de  dieminée  ou  plutôt  c’est  le 
four  lui-même  qui  constitue  la  cliejuinéc.  Sa  grande  élévation  et 
le  peu  d’espace  vide  qui  reste  dans  son  intérieur,  quand  il  est 
chargé,  ainsi  (jue  le  rétrécissement  rie  son  ouverture  supérieure, 
sont  autant  rie  causes  qui  contribuent  à  lui  donner  un  tirage 
très  vil. 


La  cuisson  de  la  porcelaine  comprend  deux  opérations.  La 
première  dans  laquelle  on  amène  les  pièces  à  l’état  de  dégoimti  a 
lieu  dans  l’étage  supéneur  du  four,  et  s*e0éctne  sur  les  pièces 
crues  et  non  vernies.  Ces  pièces,  chaulï’ées  à  environ  60°  du 
pyromètre  de  Wedgv^  ood,  y  éprouvent  un  commencement  de 
cuisson  qui  n’altère  en  rien  leur  forme ,  et  ne  leur  fait  pas  prendre 
un  retrait  sensible,  mais  les  desséche  d’une  manière  coinplète, 
et  leur  donne  assez  de  solidité  pour  qn’on  puisse  les  manier  et 
même  les  plonger  dans  l’eau  sans  qu’elles  s’y  détrempent  en 
bouillie. 


La  composition  rie  la  porcelaine  de  Sèvres,  dégourdie,  est 
la  suivante,  d’après  31.  lierlhier  : 

Silice . 59,6 

*  ^ 
Alumine.  .  .  .  55,0 

Potasse .  1,8 

Cliaux.  ....  2,4 

Eau .  0,8  * 


99,6 


La  roche  feldsphatîque ,  dont  nous  avons  donné  ci-dessus  la 
composition  et  qui  sert  de  fondant  à  la  pâte  de  porcelaine,  en 
constitue  également  le  vernis  ou  couverte.  Comme  une  chaleur 
blanche  le  fond  et  le  converlil  eu  un  verre  incolore  et  transpa¬ 


rent ,  sans  que  l’ariditiuii  d’aucune  substance  soit  nécessaire,  oi 
l’emploie  seule.  A  cet  elfct ,  on  le  réduit  en  une  poudre  très  fin 
qu’on  suspend  pai‘  l’agitation  dans  de  l’eau  mêlée  de  vinaigre 
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on  fait  passer  rapidement  les  pièces  au  travers  de  cette  liqueur 
trouble.  L’eau,  en  les  pénclruiil  ,  dépose  à  leur  surface  une 
couche  de  couverte  qui  est  sèche  en  un  instant,  tant  est  grande 
la  porosité  des  pièces  non  dégourdies.  Les  parties  saillantes  ou 
celles  sur  lesquelles  la  couverte  n’a  pas  pris ,  sont  recouvertes 
du  meme  vernis  à  l’aide  du  pinceau.  Enfin,  on  a  soin  d’enlever 
la  couverte  de  la  partie  sur  laquelle  la  pièce  doit  reposer  dans  le 
four,  afin  que  celle-ci  ne  s’attache  pus  sur  son  support. 

Ces  opérations  terminées ,  on  procède  ù  la  seconde  ,  ou  plutôt 

P 

ù  la  véritable  cuisson  de  la  porcelaine.  Elle  s’opère  dans  des 
étuis  ou  gazettes  d’une  argile  très  réfractaire  à  laquelle  on  ajoute 
ordinairement ,  comme  ciment ,  un  tiers  de  vieilles  gazettes 
pilées. 

Chaque  pièce  de  porcelaine  est  placée  dans  un  étui  particu¬ 
lier,  au  fond  duquel  on  met  une  plaque  bien  plane  ou  rondeau 

parfaitement  dressé  de  la  même  matière  que  l’étui  ;  on  l’assu- 

•* 

jettit  au  moyen  de  trois  petits  morceaux  d’un  lut  d’argile  mêlée 
de  beaucoup  de  sable.  Quand  le  rondeau  est  bien  de  niveau,  on 
le  mouille,  on  le  saupoudre  de  sable  ou  bien  on  l’enduit  d’ar¬ 
gile  réfractaire  délayée  dans  l’eau ,  et  on  y  place  l’assiette. 

ün  ne  peut  placer  les  pièces  les  unes  sur  les  autres,  parce  que 
la  porcelaine,  même  quand  elle  u’a  pas  de  couverte,  se  ramollit 
au  feu,  et  cette  circonstance  concourt,  pour  une  forte  propor¬ 
tion,  à  rendre  le  prix  de  la  porcelaine  très  élevé.  Toutefois  on 
peut  placer  plusieurs  pièces  sur  le  même  rondeau  ,  pourvu 
qu’elles  ne  se  touchent  pas. 

Quand  les  étuis  sont  chargés,  on  les  place  clans  le  four  les  uns 
sur  les  autres,  et  on  eh  forme  ainsi  des  colonnes  qui  remplis¬ 
sent  le  four,  afin  que  le  tirage  soit  vif  et  rapide  et  le  feu  égal. 
On  a  soin  de  ne  pas  trop  espacer  ces  colonnes,  et  pourtant  de 
.les  espacer  suffisamment  et  également. 

On  mure  la  porte  du  four  avec  trois  rangées  de  briques;  mais 
on  y  pratique  deux  ouvertures  carrées  d’environ  deux  décimètres 
de  côté.  Tune  vers  le  haut,  l’autre  vers  le  bas.  Elles  permettent 
de  pénétrer  dans  les  étuis  où  l’on  place  des  montres ,  petits  frag¬ 
ments  de  porcelaine  percés  d’un  trou  et  enchâssés  dans  un  sup- 
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port  d’argile.  De  temps  en  temps,  on  des  progrès  de  la 
chaleur  et  de  la  cuisson,  en  retirant  une  montre  en  haut  et  en 
bas,  à  l’aide  d’une  barre  de  fer  qu’on  passe  danç  le  trou.  L’ou¬ 
verture  des  montres  est  fermée  par  une  porte  de  terre  cuite,  au 
milieu  de  laquelle  est  adaptée  une  espèce  de  tube  creux  en  terre, 
au  moyen  duquel  on  peut  voir  l’inténeur  du  four  et  régler  sa 
marche  par  la  chaleur  du  feu. 

On  commence  le  feu  en  jetant  dans  les  allandicrs  quelques 
morceaux  de  bois  blanc  assez  gros ,  et  on  le  continue  ainsi  pen¬ 
dant  quinze  heures,  en  le  faisant  monter  peu  à  peu  par  l’additiou 
d’une  plus  grande  quantité  de  bois.  L’intérieur  du  four  est  alors 
d’un  rouge- cerise. 

En  cbautt’ant  ainsi  progressivement  le  four  et  les  pièces,  on 
évite  les  dilatations  brusques  qui  pourraient  faire  casser  un  grand 
nombre  de  celles-ci;  mais  quand  la  masse  est  portée  au  rouge, 
on  change  le  mode  de  chargement  des  allandicrs,  ce  qui  s’ap¬ 
pelle  couvrir  le  feu.  Au  lieu  de  jeter  les  bûches  verticalement 
dans  les  quatre  foyers,  un  ouvrier,  placé  en  face  de  chacun 
d’eux,  dispose  horizontalement  sur  leur  ouverture,  du  bois  de 
tremble  fendu  très  menu,  et  l’arrange  en  talus;  la  ilamme  ren¬ 
versée,  vive  et  longue,  qui  en  provient,  plonge  dans  les  allan- 
diers,  pénètre  dans  le  four  et  circule  entre  les  piles  d’étuis.  En 
continuant  ainsi  pendant  douze  àquinze  heures,  l’intérieur  du  four 
est  porté  au  rouge-blanc  et  on  distingue  à  peine  les  montres. 
Vers  la  fin  de  la  cuisson,  chaque  chaufleiir  met  sans  cesse  du 
bois  sur  son  allandicr.  Après  quinze  à  vingt  heures  de  grand  feu, 

la  porcelaine  est  cuite;  on  s’en  assure  en  tirant  les  montres  et 
les  examinant. 

.  On  laisse  relroidir  le  four  pendant  trois  ou  quatre  jours,  et 
l’on  défourne. 

D  après  M,  Dumas,  à  qui  nous  avons  emprunté  ce  qui  pré¬ 
cède,  la  chaleur  des  leurs  à  porcelaine  de  Sèvres,  ne  s’élève  pas 
a  moins  île  13/i  degrés  du  pju’omètre  de  VVedgwood.  C’est  pres¬ 
que  la  température  de  la  fusion  du  fer  doux,  P...ze.  ' 

1  OUI  Les  minéralogistes  modernes  désignent  spécia¬ 

lement  sous  ce  nom,  jadis  impropremeut  appliqué  ù  un  grand 
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nonibrc  île  substances,  une  roche  essentielleinent  composée 
d’une  pâte  de  pélro-silcx  roiif!:e  ou  rougeâtre  et  de  cristaux  de 
feldspath  qui  y  sont  disséminés.  Il  s’y  trouve  assez  fréquem¬ 
ment  du  quartz,  du  mica  et  de  l’anipliîbole,  rarement  des  sub¬ 
stances  accidentelles,  telles  que  la  calcédoine,  le  cuivre  natif,  la 
prehnite,  lés  pyrites,  de. 

Quoique  le  porphyre  ait  une  grande  dureté,  il  est  susceptible 
d’altération.  Quelquefois  la  roche  entière  s’altère  à  sa  surface; 
elle  perd  sa  couleur,  sa  dureté,  sa  compacité;  dans  ce  cas,  les 
cristaux  deviennent  plus  appareils  à  rextérieur. 

Le  plus  souvent,  les  cristaux  de  fcldspatli,  plus  altérables 
que  la  pâte,  s’atténuent,  se  fondent  pour  ainsi  dire,  laissent  des 
vides;  la  roche  devient  cellulaire,  quelquefois  ces  cavités  se 
remplissent  de  substances  étrangères.  On  y  a  remarqué  de  très 
petits  cristaux  de  baryte  sulfatée. 

Quelques  porphyres  se  divisent  spontanément,  tantôt  par  cou¬ 
ches  concentriques,  tantôt  en  fragmens  prismatoïdes  qui  n’ont 
aucun  rapport  avec  la  cristallisation.  Ce  dernier  accident  est  at¬ 
tribué  à  une  èuroxîdalion  du  fer  abondant  dans  ces  roches  qui  lui 
doivent  leurs  belles  couleurs. 

■  ^  <r 

Le  plus  estimé  est  le  porphyre  rouge  d’Egypte  ou  antique.  On 
préfère  celui  qui  est  d’un  beau  rouge  passant  au  pourpre,  et 
dont  les  cristaux  de  feldspatii  sont  d’uu  beau  blanc.  Ce  por¬ 
phyre,  très  dur  et  susceptible  d’un  très  beau  poli,  était,  malgré 
la  diniculté  qu’on  éprouve  à  le  travailler,  employé  par  les  Égyp¬ 
tiens  et  par  les  IVomains  pour  faire  des  caves  sépulchrales ,  des 
colonnes,  des  statues,  etc.  On  voit  au  .^luséo  de  Paris  desstatues 
colossales  dont  la  tête  seule  est  en  marbre  blanc  et  le  reste  eu 
porphyre  antique;  la  cuve  do  Dagobert,  le  tombeau  de  Caylus, 
des  colonnes,  des  socles  de  dimensions  variées. 

On  trouve  du  porphyre  rouge  en  Espagne,  en  Corse;  il  eu 
existe  de  rougeâtre  à  Roanne,  de  rouge  incarnat  en  Jîourgogne, 
de  rouge  de  brique  à  Villefranclic  (Aveyron),  de  violet  dans  les 
Vosges,  ainsi  que  dans  la  Suède,  aux  environs  de  Blyberg;  on- 
•‘travaille  ce  dernier  à  la  manufacture  d’Elfredaleu  ;  on  le  débile 
en  tables  an  moyen  de  scies  hydrauliques,  et  on  lui  donne  le 

Abrégé^  T,  V.  18 
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poli  comme  on  le  fait  à  Rome  et  à  Paris  avec  de  Pémcri  et  du 

rouge  d’Angleterre. 

On  SC  sert  dans  les  pharmacies  et  chez  les  marchands  de  cou^ 
leurs,  de  plaques  de  porphyre  encadrées  dans  du  bois  pour  ré¬ 
duire  certains  corps  durs  en  poudre  extrêmement  subtile.  On 
promèno  ces  corps,  préalablement  pulvérisés  au  mortier,  sur 
toute  la  surface  de  la  plaque  nommée  porphyre,  au  moyen  d’un 
instrument  de  forme  conique,  également  en  porphyre,  que  l’on 
appelle  molette. 

PORPIIYRISATTON.  [Àrls  ddinufues.)  Opération  qui  a  pour 
objet  de  réduire  les  corps  durs  en  poudre  impalpable;  elle  tire 
sou  nom  de  la  table  de  porphyre  et  de  la  molette  de  même  ma¬ 
tière  qu’on  emploie  le  plus  ordinairement  A  cet  usage.  On  subs¬ 
titue  quelquefois  au  porphyre  une  table  de  granit  ou  de  verre  et 
des  molettes  de  même  substance.  Avant  de  porph^uiser  les 
sul).slances,  il  est  besoin  de  les  pulvériser  à  l’aide  du  mortier. 
La  porphyrisation  s’opère  à  sec  ou  avec  de  l’eau.  On  porphy- 
rise  à  sec  les  corps  que  l’eau  pourrait  altérer,  tels  que  la  limaille 
de  fer  qui  se  rouillerait,  ainsi  que  la  corne  de  cerf  et  l’ivoire  calci¬ 
nés,  desquels  l’eau  séparerait  une  petite  quantité  de  matière  saline 
soluble  qui  peut  être  utile  dans  l’emploi  qu’on  en  veut  faire.  On 
])roîe  avec  de  l’eau  la  calamine,  la  luthie,  le  verre  d’antimoine, 
le  cinabre,  les  pierres  précieuses,  la  pierre  ponce,  le  succin,  le 
soufre,  etc.  Il  est  d’autres  sul>stances,  comme  le  corail  rouge, 
les  pierres  d’écrevisses,  les  coquilles  d’œufs,  les  écailles  d’huî¬ 
tres,  les  pierres  de  merlans,  qui  j>euvent  être  également  porphy- 
risées  avec  de  l’eau,  niais  qu’i!  est  convenable  de  laver  aupara¬ 
vant,  afm  d’en  sé})arcr  une  matière  gélatineuse  qui  nuirait  à  la 
conservation  de  leurs  poudres. 

PORTK-VOIX.  [Arts  mécaniques.'^  C’est  un  instrument  en  tôle 
de  cuivre  ou  de  fer  très  mince,  qui  a  la  forme  d’une  Ironipcttc, 
et  dont  on  se  sert  pour  se  faire  entendre  de  loin. 

Le  tube  du  porte-voix  va  en  s’évasant  eu  pavillon;  le  bout 
qu’on  porte  à  la  bonclie  a  une  coquille  à  son  orifice,  pour  y 
cnlermcr  cet  organe ,  afin  que  tous  les  accens  de  la  voix 
éhi'anlent  l’air  intérieur.  Cette  niasse  d’air  ainsi  mise  en  vi- 
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bration,  et  contenue  par  les  parois  élastiques  de  cette  espèce 
de  vase  ouvert  en  avant,  se  porte  entièrement  dans  le  sens  de 
Taxe.  Ainsi  le  porte-voix,  non-seulement  dirige  le  son,  mais 
ramplifie.  Fn. 

POTASSE.  La  potasse,  dans  Tacception  la  plus  générale, 
est  ce  composé  alcalin  qu’on  obtient  dans  son  état  brut,  en  inci¬ 
nérant  la  plupart  des  végétaux,  et  qu’on  emploie  tel  dans  un 
grand  nombre  de  fabrications  différentes,  mais  qui  a  besoin, 
pour  plusieurs  autres,  de  subir  une  purification  plus  ou  moins 
complète. 

On  prévoit,  d’après  cela,  que  nous  aurons  à  examiner,  dans 
ses  diverses  modifications ,  ce  produit  important,  devenu  au¬ 
jourd’hui  l’objet  d’une  immense  consommation  :  mais  nous  de¬ 
vons,  avant  tout,  indiquer  les  moyens  mis  en  usage  pour  l’ob- 

*  \ 

tenir. 

On  trouve  dans  le  commerce  un  grand  nombre  d’espèces  de 
potasses,  qu’on  distingue  entre  elles  par  les  noms  des  pays  où 
elles  sont  fabriquées.  Les  principales  sont  celles  dilùs  d* A mériquey 
de  Russie,  de  Pologne,  de  Trêves,  de  Toscane,  des  Vosges,  etc.  A 
chacune  de  ces  espèces  correspondent  plusieurs  variétés ,  dont 
nous  ne  manquerons  point  de  faire  mention.  Toutes  ces  potasses, 
quelles  qu’elles  soient,  s’obtiennent,  à  de  légères  différeuces 
près,  de  la  même  manière.  Il  suffira  de  donner  un  cxemplè  de 


cette  fabrication,  pour  servir  de  type  à  toutes  les  autres,  et  nous 
citerons,  de  préférence,  celui  fourni  par  Gray,  qui  paraît  avoir 
eu  des  renseignemens  assez  précis  à  cet  égard.  Voici  la  descrip¬ 
tion  du  procédé  suivi  en  Suède,  telle  qu’on  la  trouve  dans  la 
traduction  française  de  son  Traité  de  Chimie  arpliquée  aux  Arts. 

«  On  fabrique  l>eaucoup  de  potasse  en  ïlu  sie,  en  Suède,  et 
«  dans  quelques  autres  contrées  du  Nord,  / 

'  «  Le  Smalaiid  et  les  autres  parties  de  la  Suède  possèdent  une 
«  grande  quantité  de  forêts  de  hêtres,  à  défaut  duquel  ils  cm- 
«  ploient  l’aune.  Les  habitans  choisissent  de  préférence  les  vieux 
«  arbres  et  ceux  qui  se  meurent;  ils  les  coupent  en  bûches,  les 
«  empilent  pour  les  réduire  en  cendres,  ee  qui  se  fait  sur  le  sol 
ft  même  des  forêts,  et  à  un  feu  lent.  Ils  sépai'cnt  avec  soin  les 
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«  cendres  des  parties  étrangères,  du  charI>on,  par  exemple,  qui 
«  pourraient  s’y  trouver  mêlées  j  celtc'opération  prend  le  nom  de 
«  raclagû  {^Taliing')\  ils  les  transportent  ensuite  dans  une  hutte 
«  iKllie  dans  le  bois  tout  exprès,  jusqu’à  ce  <[u’i!  y  en  ait  une 
«  quantité  suffisante.  Alors  ils  choisissent  un  lieu  convenable 
Il  pour  en  l'aire  une  espèce  de  pâle,  en  les  détrempant  avec  de 
«  l’eau,  qu’on  y  introduit  petit  à  petit,  de  la  même  manière  et 
«  avec  les  mêmes  instrumens  qu’on  emploie  pour  faire  du  mor- 
«  lier  avec  de  l’argile  et  de  la  chaux.  Cela  fait,  ils  forment  sur 
*1  le  sol  un  Ht  de  pins  verts  ou  de  bois  de  sapin,  qu’on  plâtre  et 
M  (lu’on  recouvre  de  ce  mortier  de  cendres;  par-dessus  cette 
M  couche  de  cendres,  ou  en  forme  une  autre  de  liois,  ayant 
«  soin  que  les  bûches  croisent  les  premières  à  angle  droit.  On 
M  plâtre  ce  second  lit  de  bois,  comiiKi  ou  l’a  fait  pour  le  premier, 
(I  et  après  l’avoir  recouvert  d’une  couche  de  cendres,  on  met  cn- 
«  corc  du  bois,  puis  de  la  ccnilre,  et  ainsi  de  suite,  jusqu’à  ce 
«  que  la  provision  de  cendres  soit  épuisée.  La  pile  atteint  alors 
«  souvent  jusqu’à  la  hauteur  d’une  maison.  T/édificc  ainsi  con- 
«  struit,  on  y  met  le  feu  avec  du  bois ,  et  l’on  accélère  la  comhus- 
«  lion  par  tous  les  moyens  possii)le5  ;  on  alimente  le  feu  de  temps 
«  en  temps ,  jusqu’à  ce  que  les  cendres  soient  l’ouges,  comme  li- 
«  quéfièesjet  qu’elles  coulent  à  ti'avci'S  le  feu.  Arrivés  à  ce  point, 
«  les  ouvriers,  armés  de  perches,  jettent  la  pile  en  ijas  avec  au- 
«  tant  de  célérité  qu’ils  le  peuvent,  cl  pendant  que  les  cendre.'». 
«  sont  encore  toutes  chaudes  et  en  fusion  ,  ils  les  battent  avec  de 
«  gros  bâtons  roinls  et  ftexibles,  |>réparés pour  eel  u'^agfijOt  iu" 
«  crustcMîl  les  luiches  de  ces  cendi'e-s;  elles  forment  ainsi  des 
*  masses  solides  aussi  dures  que  la  pierre,  lorsque  l’opéralinn 
«  qu'ils  appcllchl  on  apju'êt  a  été  bien  faite.  Enfin,  ou  en- 
«  lève  le  .sel  ainsi  préparé,  en  grattant  les  bûches  avec  dos  instru- 
.  «  mens  de  1er,  et  on  le;  vend  pour  île  la  potasse.  Il  e.st  d’une  cou- 
«  leiii'  fontéc  Ideuatre,  assez  semblable  aux  scorie.s  de  fer,  mêlé 
«  eù  et  là  d’un  sel  blanc- verdâtre. 

«  loiile  la  j)olasso  qui  nous  vient  de  Russie,  de  Suède  et  de 
«  Daiitzîck.  est  préparée  de  cette  manière.  On  s’accorde  cependant 
K  gcnérajçiiîcnl  à  donner  la  préférence  à  celle  de  Russie,  qui  con- 
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«  tient  une  bien  plus  ^l  ande  quanti  lé  d’alcali.  Il  est  clair  que,  si  au 
«  lieu  d’eau  pure ,  on  eitiployail  do  la  lessive  pour  faire  la  pAte  de 
«  cendres,  cette  pâle  en  serait  d’autant  plus  forte.  C’est  proba- 
«  blemcnt  ce  qu’on  fait  en  Russie,  od  d’ailleurs  le  bois  peut  en 
«  outre  être  de  meilleure  qualité  pour  l’objet  qu’ou  se  propose 
«  ici,  » 

Quelque  bonnes  tjue  soient  les  cendres  provenant  de  ces  com¬ 
bustions,  il  n’est  guère  à  présumer  qu’elles  soient  assez  riches  en 
alcali  pour  être  livrées  comme  potasses  j  car  il  en  est  dans  le 
nombre  qui  sont  presque  entièrement  solubles  dans  l’eau ,  ce  qui 
n’arrive  presque  jamais  pour  les  cendres.  Il  csfdonc  probable  que 
là ,  comme  dans  d’autres  contrées,  on  lessive  ces  cendres  pour  en 
isoler  la  partie  soluble,  qu’on  obtient  ensuite  par  évaporation  des 
lessives ,  ainsi,,que  nous  l’expliquerons  plus  bas. 

On  peut  croire  que ,  dans  ces  grandes  exploitations,  les  diverses 
espèces  d’arbres  ou  de  plantes  sont  prises  sans  choix;  cependant 
toutes  ne  sont  pas  également  susceptibles  de  fournir  un  alcali  ni 
aussi  abondant  ni  aussi  pur.  Plusieurs  auteurs  se  sont  occupés  de 
l’étude  de  cette  question,  qui  prend  un  haut  degré  d’intérêt  pour 
les  contrées  peu  boisées ,  et  od  il  importe  beaucoup  de  n’em- 
ployer  à  cette  fabrication  que  les  végétaux  les  plus  riches  en  alcali, 
ou  bien  encore  ceux  qui  sont  les  moins  convenables  pour  les  con¬ 
structions,  et  qui  s’opposent  dans  les  forêts,  à  la  crue  des  bons: 

*  0 
tels  sont  les  trembles,  les  saules,  les  bouleaux,  les  troënes  et  les 

bois  à  demi  morts,  connus  sous  le  nom  à’arbres  couronnés^  Il  est 
d’ailleurs  d’observation  que  les  jeunes  pouces  des  arbres,  les  ar¬ 
bustes  ou  les  plantes  vertes,  fournissent,  par  l’incinération,  des 
cendres  plus  riches  en  alcali  que  la  partie  ligneuse  des  grands 
arbres. 

M.  Pertuis,  ingénieur  militaire,  qui  s’est  beaucoup  occupé 
des  moyens  de  multiplier  la  fabrication  de  la  potasse  en  France, 
s’est  livré  à  des  expériences  nombreuses  qui  l’ont  conduit  aux 
conséquences  qui  suivent  :  ' 

1°.  Les  arbustes  et  les  remauaiis  produisent  trois  fois ,  et 
les  plantes  cinq  fois  plus  de  cendres  que  la  pile  des  arbres  fo¬ 
restiers; 


f 
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2“.  La  pile  (les  arbres  produit  moins  tle  cendres  que  les  bran-;! 
elles,  et  celles-ci  moins  que  les  feuilles;  ,  ■ 

3“.  Les  plantes  brûlées  à  leur  point  de  maturité  produisent^ 

plus  de  cendres  que  les  mêmes  plantes  brûlées  avant  ou  après  ^ 

*  ^ 

leur  maturité. 

La  combustion  des  veg^étaux  qu’on  destine  à  la  fabrication  de  ¬ 
là  potasse  ne  saurait  offrir  de  difficulté  ,  et  les  précautions  à . 
prendre  se  réduisent  : 

1",  A  opérer  sur  les  lieux  mêmes  de  la  récolte,  pour  éviter  i 
les  frais  de  transport,  et  ù  choisir  de  préférence  un  temps  calme, 
dans  la  crainte  que  les  cendres  ne  puissent  être  emportées  par 
les  vents; 

2".  A  établir  les  foyers  sur  un  terrain  assez  solide  et  bien 
battu ,  pour  qu’il  ne  puisse  facilement  se  délayer  et  se  mêler  aux 
cendres  ; 

O*.  A  environner  chaque  foyer  d’uu  fossé  de  6  pouces  de 
profondeur  et  de  2  pieds  de  largeur  au  moins,  et  à  éviter  le  1 
trop  grand  voisinage  des  plantations,  dans  la  crainte  de  les  in¬ 
cendier. 

Ces  dispositions  étant  prises,  il  ne  s’agit  plus  que  d’opérer  la 
combustion  le  plus  promptement  et  le  plus  également  possible;  ; 
et  pour  y  bien  réussir,  on  a  soin  de  ne  pas  mettre  de  trop  grandes 
masses  de  plantes  à  la  fois,  et  de  bien  les  débarrasser  préalable-, 
ment  de  toute  la  terre  ù  laquelle  elles  pouvaient  être  mélangées; 
d’alimenter  le  foyer  au  fur  et  à  mesure  du  besoin  :  de  ramener 
de  temps  à  antre  dans  le  centre  du  A^ycr  les  débris  les  plus 
grossiers  pour  en  achever  la  combustion,  en  leur  donnant  le 
contact  simultané  de  l’air  et  de  la  chaleur.  Lorsque  tout  est  ré¬ 
duit  en  cendres,  comme  elles  ne  pourraient  que  s’altérer  par  les 
pluies  ou  les  vents,  on  les  enlève  encore  en  feu,  pour  les  trans¬ 
porter  sous  des  hangars,  où  l’on  en  achève  la  calcination. 

L  operation  une  fois  terminée,  on  passe  les  cendres  dans  un 
crible,  pour  en  séparer  les  parties  <jui  auraient  pu  échapper  à  la 
combustion,  et  le  charbon  qu’on  en  extrait  est  mis  de  côté  pour 
de  nouvelles  calcinations.  i 

Quelques  auteurs  pensent  epi’il  est  bien  plus  avantageux  d’o- 
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pérei*  la  combustion  des  'végétaux  en  vaisseaux  clos,  et  Land- 
mark  affirme  avoir  obtenu  5  livres  de  cendres  d’une  quantité  de 
bouleau  brûlé  dans  un  foyer  fermé,  tandis  que  le  même  poids 
n’en  avait  donné  que  2  à  l’air  libre.  (Iray  prétend  que  c’est  ù 
cause  de  cela  qu’on  a  adopté  l’usage  des  fours  ou  des  fosses  pour 
CCS  combustions.  Tl  est  bien  difficile  de  prévoir  la  cause  d’une 
différence  aussi  tranchée,  ù  moins  qu’on  ait  négligé  la  précaution 
de  choisir  un  temps  calme.  11  serait  donc  bien  à  désirer  qu’on 
répétât  ces  expériences. 

Lorsqu’on  a  réuni  une  assci  grande  provision  de  cendres,  on 
les  soumet  é  la  lixiviation,  en  suivant  la  même  marche  que  celle 
déjà  tracée  dans  un  de  nos  précédons  articles,  pour  les  maté¬ 
riaux  salpêtres.  A  mesure  qu’on  obtient  des  lessives  assez  con¬ 
centrées  pour  qu’elles  marquent  de  10  à  12  degrés  à  l’aréomètre, 
on  les  fait  évaporer  dans  des  chaudières  de  fonte,  ou  mieux 
dans  des  chaudières  eu  tôle ,  du  moins  pour  le  commencement 
de  la  concentration.  On  proportionne  le  nombre  et  la  dimension 
des  vases  évaporaloircs  à  la  quantité  de  lessive  qu’on  peut  pré¬ 
parer  chaque  jour,  et  il  est  essentiel  de  consacrer  un  de  ces  vases 
uniquement  à  la  dessiccation  des  lessives,  lorsqu’elles  ont  à  peu 
près  acquis  la  consistance*  de  miel  ;  et  tout  l’appareil  doit  être 
combiné  de  manière  à. ce  qu’on  puisse  également  alimenter  les 

vases  evaporatoires  et  la  chaudière  à  dessiccation.  Mais  il  est 

'  / 

bien  entendu  qu’on  ne  doit  réunir  dans  celle-ci  que  la  quantité 
de  produit  nécessaire  pour  que  la  dessiccation  puisse  s’eu  opérer 

facilement,  ce  qui  exige  un  vase  d’une  capacité  assez  grande, 

■  ;  1 

parce  que  la  matière,  sur  la  fin  de  la  concentration ,  se  tuméfie 

* 

beaucoup,  et  qu’il  faut  l’agiter  sans  cesse  avec  une  spatule  en 
fer;  et  lorsqu’elle  entre  dans  une  sorte  de  fusion  tranquille,  ôn 
diminue  la  chaleur,  et  l’on  continue  d’agiter  pour  granuler  le 
produit  à  mesure  qu’il  se  concrète.  Aussitôt  qu’une  vende  ést 

i  ^ 

terminée,  on  en  met  une  autre  en  train.  Telle  est  la  méthode 
adoptée  dans  plusieurs  pays  pour  obtenir  ce  qu’on  nomme  le 
salin,  qui  sc  compose,  comme  l’on  voit,  de  la  réunion  de  tous 
lès  produits  solubles  que  les  cendres  contiennent.  On  relire, 
terme  moyen,  10  livres  de  salin  de  100  livres  de  bonnes  cendres. 
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Le  naliti  ne  diffère  tîe  ta  potasse  '{no  par  une  plus  forte  pro¬ 
portion  (S’eaii,  et  par  la  présence  trun  leslc  de  matière  extrac¬ 
tive  qui  a  échappé  à  la  coinbustiou;  de  là  vient  la  nécessité  de 
le  soumetli'e  à  une  nouvelle  calcination,  pour  chasser  l’eau  et 
brrder  les  substances  organiques  qu’il  renferme.  Cette  dernière 
opération  sc  pratique  liabituellcmenl  dans  des  fours  à  réverbère 
dont  la  sole  a  environ  10  à  12  pieds  de  long,  sur  U  à  5  de  large  ; 
la  voûte  est  très  surbaissée,  et  n’a  pas  plus  de  18  à  20  ponces 
d’élévation  au  centre  de  la  courbe.  On  brasse  frétiucmmcnt  la 
matière,  an  moyen  de  ringards  en  fer,  et  lorsqu’elle  commence 
ù  ce  réduire  en  pâte .  et  qu’on  n’y  remarque  plus  de  taches  noires, 
on  la  retire  par  Tune  des  ouvertures,  et  l’on  eu  enfourne  une 
nouvelle  charge  par  l’ouverture  opposée. 

Les  plus  belles  potasses  sont  parfaitement  blanches;  on  leur 
donne  le  nom  de  perlasse,  d’une  expression  anglaise  peart  as/tes, 
(jui  iiiguiùc  cendres  perlées.  Ces  qualités  nous  viennent  habituel¬ 
lement  d’Américpie  ;  maiselJes  sont  raremcntde  cette  blancheur: 
la  plupart  sont  colorées,  au  moins  parlicllemout,  en  hleu  ver¬ 
dâtre,  en  rouge,  en  jaune,  etc.  ;  et  chaque  espèce  a  pour  ainsi 
dire  sa  nuance  particulière,  (jui  forme  uii  de  scs  caractères  dis¬ 
tinctifs  propre  à  en  faire  reconnaître  l’origine,  mais  rjnî  est  tout- 
à'faît  nul  pour  en  apprécier  lu  qualité  ,  f[ni  ne  peut  s’évaluer 
avec  précision  que  par  les  moyens  qui  ont  été  décrits  ait  mot 
Alcaliméthe. 

Les  meilleures  potasses  du  conunercc  ne  sont  jamais  pures; 
elles  renferment  toujours  des  sulfates  et  des  chlorures  à  hase  de 
.soude  ou  de  potasse,  et  plus  ou  moins  de  suhstance.s  insolubles. 
Ces  matières  étrangères  sont  nuisibles  dans  certaines  opérations, 
et  il  convient  d’indiquer  ici  les  moyens  d’en  débarrasser  les  po- 
lasse.s.  Le  procédé  le  plus  usité  et  le  plus  simple  consiste  à  les 
laisser  exposées  au  contact  de  l’air  jusqu’à  ce  <prelles  aient  assez 
attiré  riiumidilé  pour  loniiver  toul-à-fait  en  del'ujainm.  On  dé¬ 
cante  le  liquide ,  qui  est  de  coiisi.slauce  sirupeuse,  on  l’étend 
trun  peu  d’caii,  puis  on  le  fdtrc,  et  l’on  obtient  ainsi  une  soln- 
lioii  limpide  qui,  évaporée  à  siceité,  fournit  un  sous-carbonate 
do  pnta.'Jso  presque  entièrement  débarrassé  de  sob  étrangers. 
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Lorsqu’on  veut  obtenir  un  plus  prompt  résultat,  au  lieu  dé  lais¬ 
ser  la  potasse  s’humecter  au  contact  de  rair,  on  la  délaie  immé¬ 
diatement  dans  une  petite  proportion  d’eau,  et  le  même  effet  se 
produit,  c’est-à-dire  que  le  sel  le  pins  soluble,  le  sous-carho- 
natc  de  potasse,  se  dissout  sans  que  le  sulfate  et  le  muriate  de 
potasse  soient  entraînés  on  quantité  notable. 

On  obtiendra  un  alcali  encore  plus  pur,  en  faisant  concentrer 
ces  solutions  jusqu’à  [\h  degrés  et  les  abandonnant  pendant 
quelque  temps  dans  un  lieu  frais.  Le  sous-car])onate  cristallise; 
on  met  les  cristaux  à  égoutter  sur  un  entonnoir,  puis  on  les  fait 
sécher  dans  une  bassine.  Le  produit  est  ordinairement  très  blanc, 
et  contient  à  peine  quelques  traces  de  sels  étrangers. 

Lorsqu’on  a  besoin  d’un  sous-carbonate  de  potasse  plus  pur 
encore,  il  faut  alors  le  faire  pour  ainsi  dire  de  toutes  pièces,  en 
faisant  brûler  dans  une  poêle  de  fonte  un  mélange  de  parties 
égales  de  crème  de  tartre  et  de  nitre  pur  :  ces  doux  sels  à  base 
de  potasse  J  soumis  à  l’action  de  la  chaleur,  se  décomposent  ré¬ 
ciproquement;  leurs  acides  se  détruisent  en  donnant  naissance  à 

.1 

de  nouveaux  produits,  et  entre  autres  ù  de  l’acide  carbonique, 
dont  une  partie  reste  combinée  à  la  potasse  pour  former  du  sous- 
carbonate  de  potasse.  On  donnait  autrefois  à  ce  produit  le  nom 
iValcaiidti  tartre  fi.rc  par  le  nitre  ^  et  l’on  conçoit  que  quand  les 
matières  premières  sont  bien  choisies,  on  doit  obtenir,  par  ce 
procédé ,  un  alcali  exempt  de  sels  éti'angcrs,  et  c’est  là  celui  qui 
peut  faire  le  type  de  l’espèce.  Il  est  parfaitcmei.t  blanc,  enliè- 
nient  soluble  dans  l’eau;  et  les  précipités  qu’il  forme,  soit  avec 
le  nitrate  d’argent,  soit  avec  un  sel  de  baryte,  sont  complète¬ 
ment  solubles  dans  un  excès  d’acide  nitrique  pur. 

Jusqu’à  présent  nous  n’avons  parlé  que  de  la  potasse  consi¬ 
dérée  sous  le  rapport  du  commerce  et  des  Arts,  il  nous  reste 
maintenant  à  la  faire  connailrc  sous  le  point  tle  vue  chimique  ; 
et  nous  devons  commencer  par  faire  observer  que,  même  dans 
l’état  que  nous  venons  de  signaler,  elle  n’est  point  encore  pure 
pour  le  chimiste,  et  qu’elle  n’est  telle  que  quand  on  l’a  com¬ 
plètement  séparée,  non-seulement  de  sels  étrangers,  mais  en¬ 
core  de  tout  oxide  métallique  et  d’acide  carbonique.  Alors  on  a 
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cette  substance  connue  sous  le  nom  de  potasse  caustîqae  pure; 
substance  bien  autrement  énergifinc  que  ia  potasse  du  commerce, 
et  qui  s’en  distingue  par  les  caractères  suivans  :  elle  agit  si  puis¬ 
samment  sur  les  matières  organiques,  qu’on  ne  peut  en  placer 
impunément  la  plus  petite  parcelle  sur  la  langue;  elle  la  cauté- 
térise  de  suite;  exposée  au  contact  de  l’air,  elle  en  attire  encore 
bien  plus  fortement  rhumidité  ;  aussi  se  dissout-elle  dans  les 
moindres  portions  d’eau.  Elle  se  dissout  également  dans  l’alcool; 
mais  elle  en  exige  une  plus  grande  quantité.  Les  précipités  for¬ 
més  dans  sa  solution  aqueuse  par  le  nitrate  d’argent,  ou  parle 
nitrate  de  bai^te,  doivent  se  dissoudre  complètement  dans  l’a¬ 
cide  nitrique  pur  et  étendu.  L’eau  de  cbaux  n’y  produit  aucun 
trouble  si  elle  est  bien  décarbonatée,  ce  qui  est  très  rare.  Le 
muriate  de  platine  y  manifeste  un  précipité  jaune  très  abondant. 
Soumise  à  l’action  de  la  chaleur,  elle  entre  en  fusion  long-temps 
avant  d’etre  rouge,  et  elle  sc  prend,  par  refroidissement  subit, 
en  une  niasse  bomogène  compacte  ,  solide ,  sonore  et  très  blan¬ 
che  ;  elle  se  combine  aux  acides  avec  tant  de  promptitude  et 
d’énergie,  qu’il  se  dégage  une  chaleur  considérable  pendant  la 
réaction.  Son  affinité  pour  les  oxides  métalliques,  et  surtout 
pour  les  oxides  terreux  (  T^oy.  Verrf.rie)  est  telle,  que  pour  la 
conserver  dans  son  état  de  pureté,  on  doit  éviter  soigneusement 
de  la  mettre  en  contact  avec  des  vases  qui  en  contiennent  dans 
leur  composition.  Ainsi,  on  ne  peut  fondre  de  la  potasse,  ni 
dans  un  creuset  de  terre,  ni  dans  aucun  autre  vase  dont  la  silice 
partie.  Sa  solution  concentrée  et  mélangée  avec  les  huiles 
ou  autres  corps  gras,  en  opère  la  saponification.  Enfin,  SL  D’Ar- 
cet  a  démontré,  dès  long-temps,  que  la  potasse  caustique  par¬ 
faitement  pure  et  desséchée  autant  que  possible,  contenait  en¬ 
core  20  pour  100  d’ean  :  aussi  classe-t-on  ce  produit  au  nombre 
des  Hydrates.  Naguère,  la  potasse  était  considérée  comme  un 
corps  simple,  et  ce  n’est  que  depuis  les  l>clles  expériences  de 
Davy,  de  Thénard  et  Gay-Lussac,  et  de  Gnraudau,  qu’il  a  été 
J)icn  démontré  que  cet  alcali  était  un  véritable  oxide  métallique, 
ainsi  que  nous  rindiquerons  plus  particulièrement  à  l’arltclc  Po- 
TASsiuM,  et  même  que  son  radical  était  susceptible  de  sc  surebar- 
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gor  crime  plus  grande  quantité  d'oxigène,  et  que  par  conséquent 
mi  avait  un  protoxide  et  un  d  eut  oxide  de  potassium.  Celui-ci 
s'obtient  facilement  en  maintenant  en  fusion,  dans  un  creuset 
d'argent  et  pendant  un  certain  temps,  le  protoxide  ou  la  potasse, 
qui  alors  absorbe  peu  a  [leu  To  xi  gène  de  l’air,  et  acquiert  une 
teinte  d'un  gris- verdâtre.  Ce  deutoxîde,  en  se  dissolvant  dans 
l’eau,  abandonne  l’oxigène  qu’il  avait  acquis,  et  il  reprend  son 
étal  primitif  de  protoxide.  Telles  sont  les  principales  propriétés 
de  la  potasse.  Disons  maintenant  comment  on  peut  Toblenir 
dans  cet  état  de  pureté  parfaite. 

On  commence  par  faire  choix  d’une  potasse  de  bonne  qualité; 
on  prend  de  préférence  de  la  cendre  gravelée  bien  préparée  ,  ou, 
a  son  defaut,  de  belle  perlasse,  qu’on  fait  d’abord  dissoudre 
dans  une  petite  quantité  d’eau  froide,  ainsi  que  nous  l’avons  in¬ 
dique  pour  pui'ificr  le  sous-carbonate  de  potasse,  puis  ou  délaie 
la  solution  dans  une  proportion  d’eau  telle,  que  le  tout  repré¬ 
sente  sept  fois  le  poids  de  la  potasse  employée;  puis  on  ajoute 
une  demie  partie  de  cliaux  tout  récemment  éteinte  a  l’eau.  Ce 
mélange  se  fait  ba])iliiellcnient  dans  une  chaudière  en  fonte 
placée  sur  un  fourneau*  :  on  chauffe,  on  pousse  à  ébullition,  et 
apics  quinze  a  vingt  minutes  d’un  bouillon  bien  décidé,  on  en¬ 
lève  le  feu,  on  ajoute  dans  la  chaudière  une  quantité  d’eau  égale 
a  celle  qui  s  est  évaporée  ;  on  délaie  le  tout,  et  on  laisse  en  re¬ 
pos  pendant  quelques  inslans ,  puis  on  tire  à  clair  au  moyen  d’un 
siphon,  et  1  on  lait  immediatement  et  rapidement  évaporer  cette 
lessiv'e  dans  une  autre  bassine,  soit  de  fonte,  soit  d’argent.  Pen¬ 
dant  que  cette  évaporation  a  lieu,  on  délaie  le  marc  avec  une 
nouvelle  quantité  d’eau  froide  ;  on  laisse  déposer,  on  décante 
comme  la  première  fois,  et  cette  deuxième  lessive  est  encore 
ajoutée,  au  furet  à  mesure,  dans  la  chaudière  d'évaporation; 
enfin,  on  jette  ce  marc,  ainsi  lavé,  sur  des  carrés  ou  sur  des 
chausses  en  toile,  pour  qii’Ü  puisse  s'y  égoutter,  et  on  lave  à 
diverses  reprises,  en  versant  dessus  de  petites  quantités  d’eau. 
Lorsque  les  lessives  ne  portent  plus  que  5  é  6  degrés  l’aréo¬ 
mètre  ,  on  les  met  de  côté  pour  une  nouvelle  opération.  Tout  le 
reste  est  mis  en  èvnporation  ^  et  il  est  de  toute  nécessité  (jiic 
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bullitioii  soit  soutenue  J  autrement  la  potasse  reprend  dans  l’air 
une  grande  partie  de  l’acide  carbonique  qu’eilc  a  perdu,  tandis 
qu’une  chaleur  vive  développe  beaucoup  de  vapeurs  qui  chas¬ 
sent  l’air  et  s’opposent  à  son  contact  avec  la  lessive.  Lorsque  l’é¬ 
vapora  lion  touche  à  sa  fin,  on  voit  la  lessive  se  tuméfier  beaucoup, 
en  raison  de  sa  plus  grande  viscosité,  puis  elle  s’affaisse,  et  lapo- 
tasse  entre  eu  fusion  tranquille  quand  il  n’y  a  plus  d’eau.  Arrivé  à 
ce  point  ,  on  coule  par  portions  la  potasse  .sur  des  plateaux  d’ar¬ 
gent  ou  de  cuivre  élamé,  qu’oti  a  eu  la  précaution  de  frotter 
légèrement  avec  un  papier  huilé.  On  refroidit  ces  plateaux  en 
promenant  leur  fond  extérieur  .sur  de  l’eau  froide  contenue  dans 
un  baquet,  et  au.ssitûl  que  la  potasse  est  prise  ,  on  se  hâte  d’es¬ 
suyer  le  dessous  du  plateau  ,  et  de  le  renverser  sur  une  feuille 
de  papier;  on  donne  une  forte  secousse,  la  potasse  se  détache; 
on  enlève  le  plateau ,  on  recouvre  la  potasse  avec  un  autre 
morceau  de  papier,  et  on  la  brise  en  la  frappant  du  poing  ,  puis 
on  la  serre  immédiatement  dans  des  bocaux  propres  et  secs.  C’est 
ainsi  que  se  prépare  ce  qu’on  nomme,  dans  les  officines,  pierrù 
ncaitUre^  en  raison  de  l’usage  qu’on  en  fait  en  Médecine,  et  on 
l’appelle  polassc  caasiiquc  d  la  chaux  dans  les  laboratoires  de 
Chimie. 

Celte  préparation,  toute  simple  qu’elle  paraît,  exige  cepen¬ 
dant  un  peu  d’habitude  et  de  soin  ;  car,  pour  peu  qu’on  s’écarte 
des  données  {u'pscriles,  et  (jai  peuvent  sembler  indifférentes,  il 
est  certain  qu’elle  n’aura  pas  Icuit  le  succès  désirable.  Si  par 
exemple,  on  ne  met  point  as.scz  d’eau,  ce  qui  arrive  très  fré¬ 
quemment,  on  ne  réussit  point  ou  que  très  diincilement  à  dé- 
carbonater  la  potasse,  par  la  raison  toute  simple  que  la  chaux 
est  peu  soluble,  et  qu’il  n’y  a  que  la  jiorlion  di.ssoutc  qui  puisse 
enlever  l’acide  carbonique.  On  pense,  assez  ordinairement,  at¬ 
teindre  le  but,  en  faisant  fortement  et  long-temps  bouillir  le 
mélange;  mais  plus  on  insiste,  et  plus  ou  s’en  éloigne,  puisque 
le  dissolvant  va  toujours  en  diminuant.  Plusieurs  praticiens  pres¬ 
crivent  aussi  une  proportion  d''  “baux  beauconp  trop  forte.  Cet 
excès  ne  sert  qu’à  entraver  la  marche  de,  l’opération  ,  et  à  la 
prolonger  inutilement. 
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Lorsqu’on  veut  procéder  à  la  purification  de  la  potasse,  non- 
seulement  il  devient  inutile  de  la  couler  en  plaques,  mais  il  est 
même  préférable  de  la  granuler  parce  qu’elle  présente  ainsi  plus 
de  surface,  et  que  le  reste  du  traitement  en  est  facilité.  Pour 
obtenir  ce  plus'  grand  état  de  division,  on  enlève  la  chaudière  de 
dessus  le  fourneau  aussitôt  que  la  potasse  est  en  fusion  tran¬ 
quille,  et  à  l’aide  d’une  large  spatule  en  fer,  on  ramène  sans 
cesse  vers  le  milieu  les  portions  qui  se  figent  sur  les  bords;  et 
lorsque  le  tout  commence  à  prendre  une  consistance  pâteuse,  on 
écrase  autant  que  possible  toutes  les  petites  masses  qui  se  for¬ 
ment  ,  et  l’ou  enlève  sans  cesse  les  portions  qui  s’attachent  à  la 
cliaudière.  Quand  la  notasse  est  assez  refroidie  pour  qu’il  n’y  ait 
plus  d’adhésion  à  craindre,  on  achève  de  la  diviser  en  la  broyant 


vivement  à  l’aide  d’un  pilon  c]i  fer,  qu’on  a  eu  soin  de  chauffer 
impeu.  Ceîlc  manipulation  étant  achevée,  on  projette  portion 
par  portion  la  potasse  granulée  et  encore  un  peu  chaude,  dans 
une  cruche  en  grès  neuve  et  contenant  de  l’alcool  à  AO  degrés. 
Un  aide,  armé  d’une  longue  et  forte  spatule  en  fer,  agite  dou¬ 
cement  l’alcool  et  la  potasse,  afin  d’éviter  que  celle-ci  puisse  se 
nuisser  au  fond  du  vase;  car  sans  celte  précaution,  elle  se  solidi- 
firait  à  tel  point,  qu’il  deviendrait  impüssiîile  de  la  désagréger. 
Quand  toute  la  potasse  est  introduite  dans  l’alpool,  on  bouche 
la  cruche  et  on  la  place  dans  un  endroit  chaud,  eu  ayant  le  soin 
d’agiter  de  temps  à  autre,  avec  la  spatule,  pour  s’opposer  à  l’ag- 
glomératiou  de  la  potasse.  On  continue  ainsi  pendant  trois  ou 
quatre  joui'S,  et  lorsqu’on  reconnaît,  à  l’aide  de  l’aréomètre, 
que  l’alcool  est  aussi  charge  que  possible ,  c’est-à-dire  lorsqu’il 
ne  mar(pie  plus  que  10  degrés  environ ,  ou  décante  ccUe  solution 
dans  des  grands  flacons  très  propres,  on  les  bouche  et  on  les 
abandonne  au  repos  pendant  un  jour  ou  deux,  il  se  forme  une 
couche  trun  bruu  rougeâtre  cl  plus  ou  moins  abondant,  suivant 
la  (lualilé  de  la  jmlasse  employée.  La  solution  est  tl’niie  couleur 
de  vin  d’Espagne  plus  ou  moins  intense  ,  selon  sou  degré  de 
concentration  ,  et  surtout  s^‘'on  la  durée  du  contact  de  la  potasse 
et  de  l’alcool,  parce  que  ee  véhicule  subit  une  altération  pro¬ 
gressive  qui  n’a  point  encore  été  bien  déterminée,  mais  d’oü  il 
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résulte  j  de  nouveaux  produits  plus  riches  en  carbone  ,  et  qui 
donnent  une  couleur  foncée  à  la  dissolution.  Comme  plus  on 
laisse  cette  réaction  se  prolonger,  et  plus  il  devient  dilliciie,  non 
pas  de  purifier  la  potasse,  mais  de  l’obtenir  bien  blanche,  qua¬ 
lité  qu’on  aime  à  lui  retrouver,  on  abrège  autant  que  possible 
cette  opération,  et  dès  que  la  liqueur  est  éclaircie,  onlaclécante 
dans  une  bassine  d’argent,  à  l’aide  de  siphons  en  ^verre ,  qu’on 
i*emplit  préalablement  d’esprit  de  vin,  et  l’on  procède  immédia¬ 
tement  à  l’évaporation  de  l’alcool,  dans  un  appareil  consacré  à 
cet  usage,  et  qui  sc  compose  d’une  chaudière  en  fonte  d’une  ca¬ 
pacité  telle ,  que  la  bassine  d’argent  puisse  facilement  y  être 
introduite;  d’uu  chapiteau  d’alambic  qui  s’adapte  exactement  à 
celte  chaudière,  et  d’un  serpentin  ordinaire.  Pour  que  la  bassine 
d’argeut  ne  s’applique  pas  immédiatement  sur  le  i’ond  de  la 
chaudière ,  on  y  dispose  trois  petits  tuileaux  à  distance,  et  l’on 
place  la  bassine  d’argent  sur  cette  espèce  de  trépied,  puis  on 
recouvre  avec  le  chapiteau,  on  ajuste  le  serpentin,  et  on  Iule  au 
papier  collé  toutes  les  jointures.  Quand  l’appareil  est  monté,  on 
chaufle  modérément,  et  jusqu’à  ce  que  l’on  ait  retiré  en  alcool 
environ  les  quatre  cinquièmes  du  volume  de  la  dissolution.  Cet 
alcool  porte  au  moins  fiO  degrés  à  rarèomèlre;  on  le  met  en  ré¬ 
serve  pour  une  nouvelle  opération.  On  continue  encore  d’éva¬ 
porer,  tant  que  la  distillation  marche  bien;  mais  aussitôt  qu’on 
la  voit  se  ralentir  sensiblement,  bien  que  le  feu  soit  convena¬ 
blement  soutenu,  alors  on  démonte  l’appareil,  on  enlève  la 
bassine  d’argent,  et  on  la  transporte  sur  un  autre  fourneau,  où 
l’on  a  disposé  par  avance  un  feu  de  charbon  bien  allumé.  La 
potasse  entre  en  ébullition,  et  l’on  voit  peu  à  peu  sc  former  une 
écume  noire  et  visqueuse,  que  le  bouillon  rejette  sur  les  côtés, 
et  qui  s’applique  aux  parois  de  la  bassine.  lïabituellement,  ou 
enlève  avec  des  cuillères  d’argent  cette  sorte  de  bitume;  mais  il 
est  prélérable ,  lorsqu’on  en  a  la  facilité,  de  nettoyer  un  des  côtés 
de  la  bassine,  et  de  transvaser  la  dissolution,  quand  elle  s’est 
bien  épurée  par  l’ébullition ,  dans  une  autre  bassine  d’argent , 
ou  Ion  en  achève  l’évaporation.  En  agissant  ainsi,  on  obtient 
lie  la  potasse  plus  blanche,  parce  que  l’écumc  étant  mieux  iso*" 
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!ée,  elle  ne  peut  plus  venir  souiller  la  potasse,  comme  cela  a 
lieu  quand  elle  reste  appliquée  sur  les  parois,  et  que  la  solu¬ 
tion,  en  SC  tuméfiant  par  la  chaleur,  vient  s*y  mélanger  sans 
cesse. 

Il  ne  sufillt  pas,  pour  obtenir  de  la  potasse  à  Talcool  bien 
blanche,  de  la  débarrasser  complètement  de  son  écume  bitumi¬ 
neuse  :  on  doit  en  outre  être  habile  à  saisir  le  point  d’évapora¬ 
tion  où  il  convient  de  la  couler;  car  si  l’on  s’y  prend  trop  tôt, 
elle  retient  plus  d’eau  qu’elle  n’en  doit  contenir,  et  elle  conserve, 
en  SC  refroidissant,  une  demi-transparence  et  une  teinte  grise 
peu  favorable  si  au  contraire  on  la  laisse  trop  long-temps  sur 
le  feu,  elle  attaque  un  peu  l’argent,  et  elle  acquiert  probable¬ 
ment  une  surcharge  d’oxigène,  et  devient  d’un  gris-verdûtre. 
Entre  ces  deux  extrêmes,  il  y  a  un  point  à  saisir,  et  qu’on  ne 
saurait  trop  se  hâter  de  mettre  à  profit.  Pour  y  bien  réussir,  il 
faut  s’arranger  de  manière  à  ce  que  rien  n’entrave  1»  manipula- 
laion  ;  en  conséquence ,  l’opérateur  doit  être  secondé  par  un 
nombre  suffisant  d’aides ,  et  avoir  fait  disposer  par  avance  des 
bocaux  propres,  tarés  et  bouchés;  une  grande  table  bien  sèche, 
entièrement  libre  et  garnie  de  feuilles  de  papier  déployées. 
Toutes  ces  précautions  étant  prises,  il  essaie  de  temps  en  temps 
la  potasse,  en  en  prenant  dans  une  cuillère ,  et  aussitôt  qu’il  re¬ 
connaît  qu’elle  se  fige  promptement,  se  détache  facilement  du 
vase,  qu’elle  est  sonore,  et  que  sa  couleur  enfin  est  d’un  blanc 
mat,  alors  ilsc  hâte  de  la  couler.  îlluni  d’une  cuillère  à  oille,  il 
en  verse  une  épaisseur  suffisante  dans  chaque  plateau  qui  lui  est 
présenté  par  un  aide  :  aussitôt  que  la  potasse  est  figée  et  renversée 
,sur  le  papier,  d’autres  aidés  sont  chargés  de  la  briser  et  de  la 
serrer,  tandis  que  le  premier  repasse  de  suite  le  chiffon  huilé 
dans  le  plateau ,  et  le  représente  de  nouveau  à  l’opérateur.  En 
y  mettant  de  la  promptitude,  ou  a  le  temps  de  recueillir  tout  le 
produil'en  belle  qualité  ;  dans  le  cas  contraire ,  les  dernières  por¬ 
tions  sont  grises.  R. 

POTASSIUM.  Radical  métallique,  dont  la  potasse  est  l’oxide, 
et  qui  jouit  d’une  excessive  affinité  pour  l’oxigène.  La  décou¬ 
verte  de  ce  nouveau  corps  a  fondé  pour  ainsi  dire  une  ère  non- 
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velle  dans  la  science,  en  oiVrant  aux  chimistes  et  aux  pltjsiciens^  ?|’ 

I 

lin  agitent  assez,  énergique  pour  décéler  la  présence  de  Toxigène  fi- 
partout  où  il  se  rencontre,  cl  désunir  les  éléincns  d’une  ioulc  de  nf- 
substances  dont  la  composition  était  demeurée  jusqu’alors  com¬ 
plètement  inconnue.  Cette  iiiiporlanlc  découverte,  qui  date  > 
de  1807,  est  due  au  célèbre  I)avy,  mais  elle  avait  été  pressentie 
quelques  années  auparavant  par  Curaudau,  lioninie  doué  d’une 
imagiiialion  peut-êlie  trop  vive  pour  approfondir  les  idées  in¬ 
génieuses  que  lui  suggérait  son  esprit  oliservateur.  Cette  mobi¬ 
lité  d’idées  empêcha  d’ajouter  confiance  aux  singuliers  résultats 
qu’il  annonçait  sans  cesse  au  monde  savant,  cl,. loin  d’en  rece¬ 
voir  des  encouragenu'iis ,  peu  s’en  fallut  qu’on  ne  le  rebutât 
comme  un  misérable  charlatan.  Toutefois,  ce  fut  en  calcinant  la 
potasse  avec  le  charbon  que  Curaudau  avait  aperçu  les  vapeurs, 
du  nouveau  métal  ;  l>a\y  parvint ,  par  une  roule  toute  nouvelle, 
à  üiitenir  le  métal  lui-même,  eu  soumettant  de  la  potasse  hu¬ 
mectée  à  l’action  d’une  pile  énergique.  Peu  après  MM.  Thénard 
et  Cay-Lussae  réussirent  à  le  préparer  beaucoup  plus  en  grand, 
ou  faisant  passer  de  la  potasse  en  vapeur  sur  du  fer  bien  décapé, 
et  ces  illustres  académiciens  purent  eu  étudier  avec  détail  les 
nombreuses  et  intéressantes  propriétés.  Mainlenaut,  ce  produit 
est  presque  devenu  un  objet  de  faiiricalimi  en  grand,  et  nous  de- 
von.s  décrire  avec  soin  les  appareils  et  les  nioyeiis  à  l’aîde  des- 
r[uels  on  obtient  le  plus  de  succès;  mais  auparavant,  nous  indi- 
([uerons  les  principales  propriétés  de  ce  métal. 

Le  poUisfiiittu  a,  comme  les  autres  métaux,  lorsqu’il  e.st  bien 
pur,  l’éclat  métallique;  sa  couleur  est  le  blanc  argentin;  sa  tex- 
Inve  e.si  cristalline  ;  mais  il  est  infiniment  plus  mou  (jue  le  plomb 
lui-même;  on  le  pétrit,  on  le  malaxe  entre  les  doigts  aussi  faci¬ 
lement  i]uc  lie  la  cire.  Mais  il  faut  bien  se  donner  de  garde  de 
tenter  celle  expérience  à  l’air  libre;  car  sa  combustibilité  est  si 
grande ,  qu’il  s’enllanimerait  infaîtiildement  :  aussi  est-on  obligé, 
pour  le  cunserver,  de  le  renfermer  dans  des  llacons,  où  on  le 
recouvre  enlièremenl  d’imile  de  napble  rectifiée,  qui,  ne  con¬ 
tenant  que  pou  ou  point  d’nxigène  dans  sa  composition  ,  le  pré¬ 
serve  de  toute  üxidalion.  Le  potassium  le  plus  pur  et  le  plus 
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brillant  se  ternît  aussitôt  qu’il  a  le  contact  «le  l’air,  et  surtout  de 
Pair  liumide*,  sa  pesanteur  spécifique  a  été  évaluée  à  0,865  à  la 
température  de  15  degrés  centigrades;  il  entre  en  fusion  à  58 
degrés,  et  si  l’on  continue  de  le  chaufler,  mais  dans  un  milieu 
'oû  il  ne  puisse  trouver  aucun  aliment  à  sa  combustion,  alors  il  se 
volatilise  sous  forme  de  vapeurs,  dont  la  couleur  est  d’un  beau 
•  vert-émeraude.  Cette  opération  sc  fait  bien  dans  une  petite  cloche 
courbe  qu’on  remplit  d’abord  de  mercure,  puis  en  partie  de  gai 

m 

aïote,  et  dans  laquelle  on  introduit  quelques  fragmens  de  potas¬ 
sium  jusqu’au  fond  de  la  partie  courbe.  On  chauffe  l’appareil 
avec  une  lampe  ù  l’alcool. 

^  Nous  avons  dit  que  le  potassium  se  ternissait  aussitôt  qu’on 
■  l’exposait  au  contact  de  Pair,  et  Pon  a!  dû  naturellement  en  con¬ 
clure  que  ce  phénomène  avait  également  Heu  avec  Poiigène  pur, 
et  même  dans  un  degré  plus  marqué.  En  effet,  non-seulement  le 
potassium  s’oxide  à  sa  surface ,  mais  si  la  température  ambiante 
est  un  peu  élevée,  il  s’enflamme  et  se  convertit  en  deutoiide  de 
potassium. 

Une  des  propriétés  les  plus  saillantes  de  ce  métal,  c’est  celle 
^  de  brûler  avec  flamme  lorsqu’on  le  projette  ù  la  surface  de  Peau. 
,4  Parmi  les  anciens  métaux,  les  plus  oxidahles  possèdent  bien  la 
faculté  de  décomposer  Peau  avec  plus  ou  moins  de  rapidité,  et  de 
s’oxider  à  ses  dépens  ;  mais  aucun  d’eux  ne  jouît  de  celte  faculté 
'  à  un  aussi  haut  degré  que  le  potassium.  Son  affinité  pour  Poxi- 
gène  est  telle,  et  la  réaction  si  énergique,  qu’il  se  manifeste  un 
développement  considérable  de  chaleur;  que  le  potassium  de¬ 
vient  incandescent,  et  que  Phydrogéne  s’enflamme  à  mesure 
qu’il  se  dégage,  par  suite  de  la  décomposition  de  l’eau.  Lorsqu’on 
fait  cette  expérience  sans  le  contact  de  l’air,  l’hydrogène  ne  s’en- 
■*  flamme  pas,  et  peut  être  recueilli.  Ainsi,  qu’on  prenne  une 
cloche  remplie  de  mercure  et  renversée  sur  une  cuve,  qu’on  y 
introduise  quelques  fragmens  de  potasiuin,  puis  qu’on  y  fasse 
passer  de  Peau,  on  verra  se  développer,  au  premier  contact  de 
ces  deux  corps ,  une  vive  effervescence ,  produite  par  le  gai  hy¬ 
drogène  qui  se  dégage,  et  qui  se  réunit  au  haut  de  la  cloche, 
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tandis  qnr  Peau  iTStante  devient  alcaline  et  présente  tous  les  ca¬ 
ractères  d^me  solution  de  potasse. 

Comme  corjfe  simple,  le  potassium  s’unit  ù  tous  les  principes 
élémentaires  ,  si  Ton  en  excepte  cependant  Icéorr.  On  a  remar- 
qnc  généralement  que  les  antres  métaux  perdaient  de  leur  ducti- 
lité  losqu’oii  les  alliait  avec  le  potassium. 

Presque  tous  les  composés  qui  contiennent  de  l’oxigéne  le 
cèdent  au  potassium  ;  et  c’est  là ,  ainsi  que  nous  l’avons  déjà  fait 
observer,  la  propriété  qui  l’a  rendu  si  précieux  pour  les  chi¬ 
mistes. 

On  ne  connaît  aucun  autre  moyen  de  se  procurer  le  potassium, 
que  de  le  prendre  à  l’état  d’oxide,  et  de  lui  enlever  l’oxigène, 
pour  lequel  il  a  tant  d’aiünité  ;  mais  on  prévoit  toute  la  dilïiculté 
qu’on  doit  éprouver  à  rompre  une  union  aussi  intime.  En  ejffet,  il 
ne  faut  rien  moins  qu’avoir  recours  ù  l’action  énergique  de  l’élec¬ 
tricité  ,  ou  bien  à  l’iillinité  si  puissante  du  fer  on  du  charbon  pour 
l’oxigène.  à  une  température  très  élevée,  et  c’est  uniquement 
dans  ce  cercle  étroit  (ju’on  doit  se  renfermer  pour  obtenir  ce  sin- 
gul  îer  métal  :  encore  est-il  vrai  de  dire  que  le  premier  de  ces  trois 
moyens  doit  être  considéré  comme  nul,  sous  le  rapport  de  la 
fabrication,  tant  sont  considérables  les  frais  qu’il  exige  relative¬ 
ment  aux  résultats  minimes  qu’il  procure.  Ce  n’est  donc  qu’à 
l’aide  du  fer  ou  du  charbon  qu’on  peut  obtenir  le  potassium 
en  quantité  notable.  Le  premier  de  ces  deux  procédés  est  dû  à 
M]M.  Thénard  et  Gay-Lussac,  et  le  second,  qui  d’abord  avait 
été  proposé  par  Curaudau,  puis  abandonné,  a  été  repris  par 
M.  lininner  de  Berne,  qui  en  a  tiré  un  parti  tellement  avanta¬ 
geux,  que  c’est  à  peu  près  le  seul  qu’on  suive  maintenant  dans  les 
lal  moratoires*  Coninie  te  preiiiicr  procédé  a  été  décrit  avec  détail 
datis  tous  les  ouvrages  de  Chimie,  nous  n’aurons  à  nous  occuper 
ici  que  de  celui  de  l’habile  professeur  de  Berne. 

On  sait  que  les  corps  réagissent  d’autant  plus  facilement  les 
uns  .sur  les  autres,  que  leurs  molécules  sont  plus  divisées,  et 
c’est  pour  aî teindre  ce  but  plus  sûrement,  que  M.^Brunner,  au 
lieu  de  mélanger  du  charbon  en  poudre  avec  de  la  potasse,  fait 
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simplement  calciner  du  torlre  dans  une  chaudière  de  fonte.  On  se 
rappelle  qu’en  celle  circonstance  l’acide  tartrique  se  décompose^ 
et  que  le  résultat  de  cette  décomposition  est  du  sous-carbonate 
de  potasse  mélangé  d’une  certaine  quantité  de  charbon  excessi¬ 
vement  divisé,  c’esl-à-dire  dans  la  condition  la  plus  favorable  au 
succès  de  l’opération.  On  introduit  immédiatement  ce  tartres 
brûlé  dans  la  panse  d’une  cornue  en  fer  forgé  et  faite  de  deux 
pièces  :  la  première  est  la  panse  elle-même,  qui  est  pyriforme 
(PI.  23  des  Arts  chimiques*  fig.  9)  A;  et  la  deuxième  est  un  ca¬ 
non  de  fusil  courbé,  comme  on  le  voit  dans  cette  figure.  Ces 
deux  pièces  sont  réunies  au  moyen  d’un  pas  de  vis  qui  est  ta¬ 
raudé  pour  celle-ci  à  la  partie  extérieure,  et  pour  l’autre  dans 
son  înlérieur.  Quand  la  matière  est  introduite,  on  bouche  le  col, 
puis  on  nettoie  bien  la  vis,  pour  éviter  toute  perte  des  vapeurs 
par  cette  jointui’e.  Cela  fait  ,  et  les  deux  pièces  étant  réimies,  on 
revêt  la  cornue  jusqu’à  la  naissance  du  coi  avec  un  lut  maigre 
d’argile  et  de  sable;  de  plus,  on  a  garanti  par  avance  la  majeure 
partie  du  col  de  la  cornue,  en  enroulant  dessus  un  fil  de  fer  un 
peu  fort,  dont  tous  les  tours  sont  contigus;  on  laisse  sécher  le 
lut,  puis  on  monte  l’appareil  de  la  manière  suivante. 

On  introduit  la  cornue  par  l’ouverture  latérale  ‘  pratiquée 
presque  au  niveau  du  foyer  d’un  fourneau  à  veut,  construit 
comme  celui  représenté  fig.  9,  et  on  la  place  sur  trois  barres  de 
fer  qui  sont  disposées  dans  l’inléiieur,  de  manière  que  l’une  re¬ 
çoit  en  B  le  col  de  la  cornue ,  et  que  la  panse  repose  sur  les  deux 
autres  situées  en  F,  dans  la  partie  du  fourneau  où  se  produit  la 
plus  forte  élévation  de  température.  La  grande  branche  du  col 
doit  ressortir,  mais  de  peu,  à  l’extérieur  du  fourneau.  On  a, 
d’autre  part,  un  segment  d’iin  grand  creuset,  ou  pot  à  fond 
plat,  et  qu’on  a  coupé  dîagonalemcnt  de  manière  à  comprendre^ 
dans  ce  fragment  tout  le  fond  du  pot.  A  ce  fond  est  pratiqué  un 
trou  pour  laisser  passer  le  col.  On  fenne  l’ouverture  latérale  du 
fourneau,  en  y  plaçant  cette  portion  de  creuset,  de  façon  que  la 
section  diagonale  du  creuset  se  trouve  à  peu  près  située  perpen¬ 
diculairement  par  rapport  aux  sections  supérieure  et  inférieure 
du  fouroeau.  Ces  dispositions  ont  pour  but  de  soumettre  le  col 
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dans  presque  tonte  sa  îonçneur  à  la  mOme  température  que  la 
cornue,  et  Tou  en  reconnaîtra  tout  à  l’iieurc  la  nécessité.  Aussi¬ 
tôt  que  la  cornue  est  placée  dans  le  tburiiean,  on  allume  le  feu, 
et  de  manière  à  ohlenir  le  plus  promptement  possible  le  maa;i^ 
r/utm  de  température;  on  voit  immédiatement  des  vapeurs  sortir 
du  col,  et  bientôt  après  elles  s'enflamment  spontanément.  Ou 
leur  laisse  ainsi  un  libre  cours  pendant  quelcpies  instans;  mais 
dès  qu’à  l’aide  d’une  petite  glace  prcsenlée  à  rorifice  du  col  ,  on 
s’apei  çoit  que  la  couleur  de  la  flamme  intérieure  prend  une  teinte 
d’un  vert-émeraude ,  alors  la  partie  du  col  qui  dépasse  le  creuset 
est  promptement  introduite  dans  un  petit  récipient  en  cuivre  D, 
qui  contient  assez  de  pétrole  pour  que  rextrémîté  du  col  s’y 
trouve  plongée.  Ce  récipient ,  qui  porte  latéralement  un  tube  E 

pour  lé  dégagement  des  gaz ,  est  lui-niêmc  placé  dans  une  ter- 

■ 

fine,  où  on  le  lient  entouré  d’eau  froide.  On  adapte  ordinaire¬ 
ment  un  tube  en  E,  sinon  pour  recueillir  les  gaz,  du  moins  pour 
pouvoir  apprécier  la  rapidité  plus  ou  moins  grande  avec  laquelle 
ils  SC  dégagent  ,  et  savoir  où  en  est  l’opération. 

t^tuand  te  récipient  est  adapté,  on  ne  saurait  trop  sc  hâter  d’en 
liiter  les  jointures,  pour  éviter  toute  déperdition  de  potassium, 
Car  c’est  à  cette  époque  qu’il  conimcnce  à  se  dégager  ;  et  c’est 
alors  aussi  qu’il  convient,  pour  eu  favoriser  la  production,  de 
«lomier  au  registre  placé  en  R  le  degré  d’ouverture  nécessaire 
pour  obtenir  le  plus  grand  tirage,  et  par  conséqueul  la  tempéra¬ 
ture  la  plus  élevée.  C’est,  pour  le  dire  eu  passant,  presque  tou¬ 
jours  par  le  défaut  de  chaleur  que  l’opération  manque,  et  mal¬ 
heureusement  la  température  nécessaire  à  la  production  du 
potassium  est  aussi  celle  où  le  fer  commence  à  brûler,  ou  du 
moins  elle  en  est  très  voisine;  eu  telle  sorte  f[uc,  si  la  cornue 
n’est  pas  parfaitement  garantie  par  le  !iif,  qui  subit  une  demi-vi- 
frification  ,  les  points  non  préservés  s’oxident,  sc  scorifîcnl  et  se 
iondent  ,  d’oô  résulte  très  souvent  ta  perforation  et  la  perte  totale 
de  rmslrumcnt.  Ce  concours  de  diÜicultés  rend  le  succès  de  l’o- 
péiation  très  éventuel,  surtout  lorsqu’on  ne  connaît  pas  assez  son 
lourueau  pour  eu  bien  régler  la  chaleur.  Î1  est  encore  un  autre 
inconvénient  que  nous  devons  signaler,  et  cct  iuconvénieut  est 
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d’aulant  plus  grave,  qu’il  est  une  conséquence  inévitable  des 
combinaisons  qui  se  forment  dans  cette  opération.  Outre  les  gaz 
qui  se  dégagent  par  suite  de  la  réaclioii  du  charbon  sur  la  potasse 
et  sur  l’acide  carbonique,  il  se  volatilise  tout  à  la'  fois  du  potas¬ 
sium  et  une  combinaison  de  potasse  et  de  charbon ,  qui  se  con¬ 
densent  dans  le  col  de  la  cornue  ,  surtout  vers  la  partie  qui  est 
hors  du  fourneau,  et  qui  finit  par  l’obstruer  complètement;  ce 
*  dont  on  s’aperpoit  iiiiniédiatement  à  la  cessation  du  dégagement 
des  gaz.  Lorsque  cela  arrive,  il  faut  retirer  le  récipient  et  boucher 
toutes  les  issues  du  fourneau ,  pour  éteindre  le  feu  et  ménager  la 
cornue,  qu’on  détériorerait  inutilement  en  soutenant  plus  long¬ 
temps  la  chaleur. 

C’est  cette  condensation  qui  se  produit  dans  l’intérieur  du  col 
de  la  cornue,  qui  oblige  à  ne  laisser  sortir  du  fourneau  que  la 
longueur  nécessaire  pour  pouvoir  l’adapter  au  récipient,  et  à 
maintenir  tout  le  reste  au  milieu  des  charbons  ardens;  autre¬ 
ment  l’obstruction  aurait  lieu  dès  le  commencement  de  l’opéra¬ 
tion,  et  l’ofi  n’obtiendrait  aucune  portion  de  potassium. 

il  est  essentiel  d’être  averti  que  ce  produit  qui  se  condense 
dans  le  col  est  souvent  détonant,  et  qu’on  s’expose  à  de  graves 
accidens  lorsqu’on  veut  le  détacher,  quand  il  a  pris  le  contact 
de  l’air.  Le  meilleur  moyen  de  s’en  débarrasser  est  de  dévisser 
le  col  et  de  le  plonger  entièrement  dans  l’eau.  II  se  produit  un 
fort  bouillonnement,  du  au  dégagement  d’hydrogène.  On  par¬ 
vient  au  même  résultat,  mais  plus  longuement,  en  laissant  le 
col  exposé  pendant  quelques  jours  au  contact  de  l’air;  il  en  ab¬ 
sorbe  peu  à  peu  l’humidité,  et  fournit  le de  potasse.de 

Gmelin.  ,  '  : - 

I 

M.  Brunner  recommande  de  se  servir,  pour  l’extraction  du 
potassium,  de  cornues  en  fer  forgé ,  dont  la  capacité  n’excéde 
pas  10  à  12  onces  d’eau,  parce  que  cette  opération,  qui  ne  réus¬ 
sit  que  quand  elle  marche  rapidement,  est  bien  plus  facile  à 
gouverner  qu’en  agissant  sur  de  plus  grandes  masses.  D’ailleurs, 
comme  ces  sortes  de  vases  n’exigent  aucune  précaution  ni  pour 
les  échauffer  ni  pour  les  refroidir,  on  peut,  surtout  si  l’on  a  une 
cornue  de  rechange ,  profiter  de  la  chaleur  du  fourneau  pour 
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faire  plusieurs  opérations  consécutives;  et  en  fractionnant  ainsi, 
on  obtient  en  g;éncral(les  résultats  plus  avantageux  et  avec  moins 
de  risques.  Cependant,  iierzelius  ne  semble  pas  partager  cette 
opinion;  car  il  a  mis  à  exécution  ce  procédé  sur  une  échelle 
beaucoup  plus  grande,  en  sul>sti[uant  à  la  petite  cornue  deBrun- 
ner,  ces  bouteilles  en  fer  forgé  dans  lesffu elles  on  expédie  ic 
mercure,  et  qui  sont  d’une  capacité  presque  décuple.  A  la  vé¬ 
rité,  rien  n’ohlige  é  les  remplir.  Lorsqu’on  a  introduit  dans  cette 
bouteille  la  quantité  de  tartre  brûlé  sur  laquelle  on  veut  opérer, 
on  y  adapte  un  bout  de  canon  de  fusil  de  4  à  3  pouces  de  longueur, 
et  qui  porte  à  Tune  de  scs  extrémités  uû  pas  de  vis  qui  s’ajuste 
avec  celui  pratiqué  dans  le  goulot.  On  place  horizontalement  ce 
vase  sur  trois  iiarrcs  de  fer  disposées  au  centre  du  foyer  d’un 
fourneau  à  vent,  comme  on  le  voit  fig.  10 ,  A.  Le  canon  sort  par 
rouverture  latérale  pratiquée  en  B;  on  dot  cette  ouverture  au 
moyen  d’une  plaque  en  forte  tûle,  qui  est  percée  d’un  trou  vers 
son  milieu,  pour  donner  passage  au  canon  de  fusil,  et  on  ap¬ 
plique  cette  plaque  dans  une  feuillure  pratiquée  à  dessein  dans 
l’épaiéfeeur  des  briques  qui  forment  le  bord  de  l’ouverture.  On 
enduit  tous  cés  bords  avec  un  peu  de  lut  d’argile.  D’autre  part, 
on  a  un  récipient  cylindrique  en  cuivre  c,  «pii  est  garni  dans  son 
intérieur  d’un  diaphragme  ou  cloison  perpendiculaire,  qui  par¬ 
tage  sa  capacité  en  deux  pai'ties  à  peu  près  égales  ,  mais  qui  s’ar¬ 
rête  à  quelque  distance  du  l'ond.  Ce  diaphragme  est  percé,  vers 
le  tiérs  de  sa  partie  supérieure,  d’im  trou  qui  se  trouve  en  re¬ 
gard  des  douilles  latérales  établies  sur  la  ligne  DB.  Ce  mémo 
récipient  eSt  muni  ,  li  sa  partie  supérieure  ,  d’une  ouverture 
garnie  d’une  gorge,  et  assez  large  pour  (ju’on  puisse  y  intro¬ 
duire  le  bras.  Cette  ouverture  est  luuicltéc  avec  un  couvercle  à 
recouvrement  E  ,  et  tout  a  coté  st;  Ironve  placée  une  petite 
douillè  destinée  û  recevoir  un  tube  poui’  le  dégagement  dès  gaz. 
On  verse  du  napbtc  dans  iè  récipient ,  et  assez  grande  quan¬ 
tité  pour  que  l’extrémité  du  diaphragme  y  plonge  d’une  ligne 
ou  deux.  A  la  douille  qui  sc  trouve  opposée  au  fourneau,  on 
adapte  une  tige  en  fer  ci,  qui  traverse  à  frottement  un  bouchon 
en  liège ,  puis  le  diaphragme,  et  qui  vient  s’appuyer  ensuite  sur 
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Je  bord  de  l’autre  douille.  Enfin,  C3  récipient  doit  être  placé 
dans  un  seau,  et  être  plonge  dans  Tcau  presque  au  niveau  des 
douilles. 

Il  est  indispensable  que  toutes  ces  choses  soient  apprêtées 
d’avance ,  parce  que  ce  n’est  point  quand  une  opération  marche , 
et  surtout  aussi  rapidement  que  celle-là,  qu’on  a  le  loisir  et  le 
sang-froid  nécessaire  pour  s’en  occuper.  Lors  donc  que  tout  est 
disposé,  on  introduit  beaucoup  de  charbons  allumés  par  la  porte 
I,  puis  un  mélange  de  coke  et  de  charbon  de  bois,  et  l’on  met 
une  charge  assez  forte  de  combustible  pour  n’avoir  plus  !)esoHi 
de  retoucher  au  fourneau.  Tous  les  phénomènes  dont  nous 
avons  fait  mention  pour  l’opération  précédenle  se  reproduisent 
ici,  et  avec  beaucoup  plus  d’intensité  :  ainsi,  le  |et  de  flamme 
des  gaz  qui  SC  dégagent  dépasse  de  plusieurs  pouces  l’extfémitc 
du  carton,  et  ne  laisse  pas  que  d’inquiéter  un  peu  ropérateur, 
qui  serait  tenté  de  ralentir  le  feu,  s’il  n’etait  convaincu  de  la 
nécessité  d’aller  vite.  Lorsque  la  flamme  prend  une  teinte  verte, 
On  applique  immédîatemértt  un  tampon  mouillé  sur  l’orificc  du 
canon,  pour  éteindre  le  gaz,  et  aussitôt  un  aide  vient  adapter  le 
récipient  et  le  hitter  le  mieux  possilde,  ce  qui  olFre  bien  quel¬ 
que  difficulté,  en  raison  du  peu  d’espace  qui  reste  entre  l’extré¬ 
mité  du  col  et  la  surface  de  la  plaque  de  tôle,  qui  est  toute  rouge 
A  celte  époque.  On  se  sert  ordinairement,  pour  cela,  d’une  pâte 
de  farine,  de  craie  et  d’eau  salée.  Quand  le  récipient  est  bien 
assujetti,  on  fait  couler  un  peu  d’eau  froide  à  l’aide  du  robinet  G, 
ce  qui  ri’émpêche  pas  qiie  quelquefois  le  gaz  qui  se  dégage  par 
le  tube  F  s’enflamme  dans  l’atmosphère.  L’opéràtcuf  doit  porter 
principalement  son  attention  à  désobstruer  l’intérieur  du  canon 
à  mesure  qu’il  s’engorge;  et  pour  y  bien  réussir,  il  faut  que, 
snisissànl  de  la  main  droite  la  baguette  en  D,  il  la  fasse  aller  et 
venir  sans  cesse  dans  rintérieiir  du  canon.  Pour  faciliter  cette 
manœuvre,  on  a  eu  soin  d’aplàtir  l’extrémité  de  la  baguette  et 
de  l’aiguiser  en  biseau  des  deux  côtés,  afin  de  pouvoir  racler  la 
surface  interne  ttu  carton,  en  imprimant  de  temps  A  autre  A'  ht 
baguette  un  mouvement  de  révolution  sur  son  axe.  Quelqttés 
praticiens  préfèrent  donner  à  cette  extrémité  de  la  baguette  là 
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forme  d'une  gouçe  ou  d’une  tarrière,  parce  qu’oii  peut  alors, 
non-seulement  détacher  les  matières  qui  se  concrètent ,  mais  les 
enlever  ù  mesure  et  les  renverser  dans  le  naphlc,  en  ramenant  à 
soi  et  retournant  la  baguette. 

II  est  assex  aisé  de  bien  commencer  ropcratioii;  mais  rien  de 
si  difficile  que  de  la  terminer  à  souhait.  Les  gax  se  dégagent 
avec  tant  de  rapidité,  et  rengorgement  est  si  imminent,  qu’il 
faut  la  plus  grande  présence  d’esprit  et  la  plus  grande  habitude 
pour  ne  pas  se  laisser  gagner  par  P opé ration  ;  ainsi,  ou  doit 
veiller  tout  ù  la  fois  ù  ce  que  le  feu  soit  aussi  intense  que  pos¬ 
sible  ,  à  ce  que  le  naphtc  ne  s’échauffe  pas  trop  ;  autrement  il 
s’enflamme  et  fait  sauter  le  couvercle,  et  ù  ce  que  le  tube  ne 
s’obstrue  pas.  Je  ne  conseillerai  point  ù  ceux  qui  ne  sont  pas 
encore  asseï  familiarisés  avec  ces  sortes  d’opérations,  de  tenter 
l’emploi  de  cet  appareil  ;  il  offre  trop  de  dangers  et  exige  trop 
de  soin  :  celui  de  M.  Brimner  m’a  toujours  paru  bien  préférable. 

Au  reste,  quel  que  soit  le  mode  qu’on  ait  adopté  pour  pro¬ 
duire  le  potassium,  il  est  nécessaire  de  le  purifier  quand  on  l’a 
obtenu,  parce  que ,  dans  l’état  où  on  le  recueille  d’abord,  il  est 
plus  ou  moins  mélangé  de  charbon  et  d’une  combinaison  plus 
solide  de  charbon  et  de  potasse.  On  lui  fait  subir  un  premier 
degré  de  purification ,  en  l’agitant  à  diverses  reprises  avec  du 
naphte,  et  décantant  pendant  qu’il  est  encore  trouble,  ün  réi¬ 
tère  ces  lavages  jusqu’à  ce  que  le  naphte  en  sorte  aussi  clair  qu’il 
est  primitivement ,  puis  on  en  sépare  les  plus  grosses  boules, 
qui  souvent  n’ont  pas  besoin  d’autres  préparations.  On  met  le 
reste  dans  des  gros  tubes  en  verre  bouchés  en  forme  de  cloches 
par  une  des  extrémités ,  et  l’on  a  toujours  soin  que  le  potassium 
soit  recouvert  de  naphte  ;  on  prend  ensuite  chacun  de  ces  tubes 
pour  les  soumettre  successi veinent  à  l’action  d’une  température 
capable  de  liquéfier  le  potassium,  et  lorsqu’il  est  fondu,  on  le 
pétrit  au  fond  du  tube  à  l’aide  d’un  cylindre  ou  mandrin  en  fer, 
afin  de  réunir  les  globules  divisés,  et  de  séparer  de  la  masse  li¬ 
quide  les  substances  étrangères  qui  y  sont  adhérentes,  et  qui, 
en  raison  de  leur  plus  grande  légèreté,  sont,  par  celle  agitation, 
mtrainées  dans  le  naphte.  Lorsque  le  potassium  parait  bien  net 
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et  bien  brillant,  alors  on  le  laisse  refroidir  pour  le  recueillir; 
mais  on  est  souvent  obligé  de  réitérer  cette  purification  à  di¬ 
verses  reprises,  avant  d’avoir  pu  enlever  complètement  toutes 
les  substances  étrangères. 

Dn  moyen  plus  certain  encore  d’obtenir  le  potassium  parfai¬ 
tement  pur,  serait  de  le  soumettre  à  la  distillation,  en  prenant 
les  mêmes  précautions  que  celles  déjà  prescrites  pour  le  phos¬ 
phore,  avec  cette  seule  différence,  qu’il  faudrait  substituer  dans 
le  récipient  .le  naphte  à  l’eau  employée  dans  le  premier  cas. 

Pour  conserver  le  potassium,  on  Je  moule  en  petits  sphé¬ 
roïdes,  en  le  fondant  au  fond  du  naphte,  puis  on  le  renferme 
dans  des  flacons  bouchés  à  l’émeril  et  contenant  du  naphte 
rectiCé.  Il  est  à  remarquer  que  ce  liquide,  tel  que  la  nature  le 
produit,  et  quoique  parfaitement  rectifié,  subit,  lorsqu’on' le 
met  ën  contact  avec  le  potassium,  une  altération  très  notable, 
qu’on  n’a  point  encore  bien  appréciée,  qui  occasioiic  une  perle 
assez  considérable  du  produit  qu’on  veut  préserver;  mais  une 
fois  que  cette  altération  est  produite ,  le  reste  ne  subit  plus  de 
décomposition  :  de  là  résulte  que  le  meilleur  moyen  est  de  rec¬ 
tifier  le  naphte  qui  a  été  employé  dans  l’opération  même  du  po¬ 
tassium,  et  qui  a  déjà  éprouvé  l’altération  dont  nous  avons 
parlé;  alors  ces  deux  corps  peuvent  être  mis  en  contact  sans 
qu’il  eu  résulte  aucune  réaction  réciproque.  Lorsqu’on  vêtit  ex¬ 
pédier  le  potassium,  il  est  bon  de  renfermer  les  flacons  qui  le 
contiennent  dans  des  petites  boîtes  en  fcr-blauc.  R- 

,  POTÉE  D’ÉTAIN,  (.^rfs  chimiques.  )  C’est  du  peroxide  d’é¬ 
tain  obtenu  par  la  double  action  de  la  chaleur  et  de  l’air,  mais 
presque  toujours  mêlé  d’oxide  de  plomb,  parce  qu’on  a  cou¬ 
tume  d’ajouter  du  plomb  à  l’étain  pour  accélérer  sa  calcination, 
qui,  sans  cette  précaution,  serait  longue  et  diJïicilc.  La  masse 
qu’on  obtient  pour  résidu  est  soumise  au  lavage  pour  en  sépa¬ 
rer  le  métal  qui  a  échappé  à  la  calcination.  La  potée  d’étain  varie 
par  sa  couleur,  qui  est  tantôt  grise,  tantôt  jaunâtre.  On  so  sert 
de  cette 'matière  dans  plusieurs  arts  ;  d’abord  pour  user  certains 
bois,  le  verre,  et  donner  aux  glaces  le  beau  poli  qu’elles  sont 
susceptibles  de  prendre.  Chauffée  avec  des  matières  vitrifiables , 
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la  potée  (l’étain  produit  un  émail  qu’on  emploie  pour  les  cou¬ 
vertes  de  la  faïence  et  de  la  poreetaine.  Ajouté  en  petite  quantité 
à  la  matière  du  verre,  cet  Oxide  infusible  s’interpose  entre  lés 
molécules  du  verre,  eu  altère  la  transparence  et  lui  donné  une 

V 

couleur  blanche  opaline,  L**  R. 

POTERIES.  (  Poj.  CéniMiQTTï;.  ) 

POUDRE  A  CANON.  La  poudre  à  canon  est  un  mélange  de 
nitrate  dépotasse,  de  charbon  et  de  soufre,  dans  des  propor¬ 
tions  qui  varient  en  général  fort  peu  chez  les  différenS  peuples,  et 
qui  en  France  sont  les  suivantes  : 


Nitrate  de  potasse.  ...  75  parties 
Charbon . 12,5 


Soufre. 


f*  «  ■< 


*  « 


12,5 


Dos  expériences  nombreuses  ,  faites  avec  lé  plus  grand  soin,' 
ont  démontré  que  ces  proj)orti(>ns  étaient  celles  qui  donnaient 
la  meilleure  poudre.  On  était  d’ailleurs  arrêté  presque  dès 
l’origine  dé  la  découverte  de  la  poudre. 

Les  matériaux  qui  composent  la  poudre  doivent  être  employés 
dans  le  plus  gratid  état  de  [îureté  possible.  Le  soufre  est  purifié 
par  la  distillation  des  matières  terreuses  q;tn  le  souillent.  Le  nilrc 
est  débarrassé  des  scl.s  étrangers  qu’il  renferme,  et  particulicrc- 
inent  du  sel  marin  cl  du  ehlorurc  de  potassium,  par  les  procédés 
que  nous  avons  décrits  à  l’article  Nitrate  dé  potasse  (Fhv,  ce 
mot).  On  ne  le  considère,  coînme  propre  à  la  falu'iCatioh  d’une 
bonne  poudre,  que  lorsqu’il  ne  renferme  pas  plus  de  4  fi  5  mil¬ 
lième  de  chlorures.  La  préparation  du  charbon  exige  beaucoup 
de  soins  et  d’habitude.  Rendant  long-temps  on  a  méconnu  l’in- 
llucncc  que  son  état  jdivsique  et  sa  constitution  eliimiqùé  pou¬ 
vaient  apporter  dans  les  qualités  de  la  poudre,  et  on  n’en  fabri- 
([uaitdc  bon  qu’eu  Angleterre.  Aujourd’hui  l’on  sait  de  la  manière 
la  plus  positive  ,  que  les  chai'hons  légers,  poreux  et  hydrogénés, 

t 

sont  tout-à-fait  supérieurs  aux  charbons  compacts  provenant  do 
la  eaicination,  à  une  haute  tc'mpérature,  des  bois  pesans;  l’on 
sait  aussi  qu’il  est  de  la  plus  hüule  importance  de  ne  pas  poussdr 
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trop  loin  la  chaleur,  pendant  la  carhonisatioii,  qu’il  faut  au  con¬ 
traire  l’arrêter  alors  que  le  charbon  retient  encore  de  l’hydro¬ 
gène  ,  et  qu’il  est  devenu  roa.r. 

Les  bois  que  l’on  préfère,  eu  fiance,  pour  la  fabrication  du 
cliarbon  destiné  k  la  poudre,  sont  ceux  de  bourdaine,  de  peu¬ 
plier,  d’aune,  de  tilleul  et  de  saule  :  il  est  eonvcnablc  de  les 
couper  dans  la  sève  et  jamais  quand  ils  sont  morts.  Comme  on 
a  remarqué  que  la  proportion  de  cendre-est  plus  grande  dans  les 
vieux  bois  et  dans  l’écorcc,  on  choisit  des  jeunes  branches  de 
cinq  à  six  ans,  et  on  les  écorce.  Leur  grosseur  moyenne  est  d’en¬ 
viron  2  centimètres.  Celles  qui  sont  trop  grosses  doivent  être 
refendues.  On  en  fait  des  fagots  ([uc  l’on  carbonise  en  fusses  ,  en 
four,  on  par  la  (listiUa.tion  dans  des  cylindres  do  fonte,  qui  res¬ 
semblent  beaucoup  à  ceux  qui  sont  en  usage  pour  la  fabrication 
du  ga?.  de  l’éclairage.  L’opération  est  facile  à  conduire  ;  on 
charge  les  cylindres,  et  on  les  chauÛc  à  un  feu  très  di>ux;  de 
temps  en  temps  on  examine  la  couleur  des  vapeurs  qui  SC  dé¬ 
gagent  par  le  tuyau  qui  sert  à  les  conduire  dans  la  cheminée. 
Quand  ces  vapeurs  sont  jaunes,  et  que  les  montres  qu’on  rc- 
lire  sont  elles-mêmes  d’un  Inain-jaunc,  qu’elles  sont  cassantes, 
on  laisse  tomber  le  l’eu  .v  et  la  carlionisation  s’achève  d’elle- 
mêmé,  au  moyen  de  la  chaleur  communiquée, aii  bois  par  la 
cornue  ou  les  parois  du  IVnn  iieau. 

La  carbonisation  achevée,  on  ouvre  la  cornue;  on  en  lire  ra¬ 
pidement  le  charbon  (jue  l’on  met  dans  des  élouffoirs  oh  on  le 
laisse  jusqu’à  ce  qu’il  soit  refroidi. 

Ainsi  préparé,  le  charbon  est  léger,  très  combustible  et  très 
hyd  rogénè.  Il  èomniunique  une  teinte  rousse  an  papier  contre 
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lequel  on  le  frotte.  Dans  le  cas  où  la  calcination  aui'ait  été 
poussée  trop  loirï,  on  s’en  assurerait  avec  lapins  grande  facilité, 
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car  alors  il  tacherait  le  papier  en  noir,  comme  le  fait  le  charbon 

de  bois  ordinaire. 

> 

I 

La  poussière  et  les  menus  morceaux  de  charbon  sont  mis  à 
part  pour  les  poudres  inférieures,  à  cause  de  leur  plus  grande 
proprictè  hygrométrique;  on  a  aussi  le  plus  grand  soin  de  sé¬ 
parer,  par  un  triage  minatieux,  tous  les  débris  de  cailloux,  et 


I 


'SJ 

«  •►l 


300 


POÜDRE  A  CANON. 


toutes  icspoi'tions  de  terre  qui  pourraient  se  reucoiitrei’  dans  le 
charbon  :  sous  le  choc  des  pilons,  ces  cailloux  risqueraient  de 
donner  des  étincelles  capables  d’cnüarmner  la  poudre. 

La  fabrication  de  la  pondre  ,  en  supposant  les  élémens  qui 
entrent  dans  sa  conqjosition  convenablement  préparés,  se  ré¬ 
duit  à  pulvériser  le  soufre,  le  charbon  et  le  nitre,  à  mêler  ces 
trois  matières,  en  former  une  jtâte  consistante,  mettre  celle-ci 
en  grains  d’égale  grosseur,  les  sécher,  et  enfin  les  lisser. 

On  parvient  fi  ce  résultat  par  des  moyens  divers  que  les  li¬ 
mites  de  cet  ah'é^ê  ne  nous  permettent  pas  de  décrire.  Nous  nous 
bornerons  fi  dire  quei(iucs  mots  de  la  méthode  de  pulvérisation 
qui  a  été  introduite  fi  l’époque  de  la  révolution  française.  Pour 
rcxécutcr,  on  se  procure  des  gobillcs  en  bronze  ou  en  étain  de 
9  millimètres  de  diamètre;  on  dispose,  d’une  autre  part,  des 
tonneaux  Iravcrsés  par  un  axe,  au  moyen  duquel  on  peut  leur 
imprimer  un  mouvement  de  rotation.  A  l’iutérîcur  des  tonnes, 
ou  place  fi  distances  égales  six  liteaux  eu  bois  qui  vont  d’uu 
fond  a  l’autre,  et  qui  s’appuient  sur  les  parois  du  tonneau.  Ces 
liteaux  font  sauter  les  gobillcs  qui  viennent  les  frapper,  et  dé¬ 
terminent  ainsi  des  frottemens  favorables  fi  l’effet  qu’on  veut 
produire;  ces  littsaux  ont  3  ou  4  centimètres  de  saillie.  Les  ton¬ 
neaux  ont  1  mètre  de  long  sur  6  décimètres  de  diamètre,  et  se 
chargent  a^er  7,5  kilogrammes  de  matièies,  et  90  kilogrammes 
de  gobillcs,  üne^  ouverture  pratiquée  au  tonneau  est  destinée  à 
charger  et  fi  décharger  à  volonté. 

Dans  ia  pulvérisation  du  soufre  et  du  charbon,  on  ne  court 
aucun  risque;  aussi  peut-on  se  servir  de  gobillcs  en  bronze.  Mais 
s  agit-il  de  mêler  les  trois  matières  ,  il  faut  employer  les  gobillcs 
en  étain  et  ajouter  de  l’eau  fi  la  masse,  afin  de  prévenir  les  aeci- 
de  ns  qui  jiourraicnl  provenir  du  choe  des  gobillcs  en  bronze  les 
uns  contre  les  autres,  ou  contre  quelque  grain  de  sable. 

Les  meules  destinées  à  comprimer  le  mélange  ternaire  pendant 

qu’on  rhumcclc,  ont  uu  poids  de  5  fi  6000  kilogrammes.  Llles 

sont  en  chaux  carbonatéc ,  ou  mieux  eu  foute,  et  dans  ce  der- 
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nier  cas ,  leur  limbe  est  armé  en  laiton.  Ces  meules  verticales 
tournent  dans  nue  rainure  ofi  se  place  le  mélange  sortant  des 
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I  tonneaux.  A  Vaxe  de  ]a  meule,  on  fixe  un  entonnoir  dont  la 
.  queue  ,  perrée  de  trous  d’arrosoir  vient  répandre  deriitTe  la 
meule  qui  l’entraîne  dans  son  mouvement  de  translation ,  l’eau 
nécessaire  pour  humet  ter  la  poudre.  Celte  eau  se  répand  et  se 
I  divise  ainsi  d’elle-même  dans  toute  la  masse.  A  mesure  que  la 
a  matière  est  rejetée  sur  les  bords  de  la  rainure  ,  à  l’aide  d’une  pa- 
-I  lette ,  on  la  ramène  sur  la  meule. 

’  Le  grenage  sc  fait  avec  un  appareil  composé  de  huit  tamis 
■r  multiples  au  moyen  tlcsquelsla  poudre  se  trouve  à  la  lois  cl  dans 
)  chacun  d’eux  brisée  par  le  tourteau ,  grenée  par  le  grenoir,  éga- 
f  lisée,  séparée  du  gros  grain  et  du  poussier.  Le  gros  grain  rc- 
I  passe  sous  le  tourteau  ,  le  poussier  se  rend  dans  un  réservoir,  et 
{  le  bon  grain  dans  un  autre.  L’appareil  est  mis  en  moxivemcnt 
[  par  une  roue  hydraulique,  et  le  seul  soin  qu  il  exige  consiste  à 
>  charger  les  tamis  et  à  décharger  les  réservoirs. 

La  poudre  de  guerre  et  la  poudre  de  mine  n’ont  à  subir  que 
I  le  séchage  et  l’époussetage ,  quand  elles  ont  été  grenées  ;  mais 
1  la  poudre  de  chasse  exige  une  opération  de  plus,  c’est  le  lissage. 

Pour  lisser  la  poudre,  on  en  forme  des  couches  minces  que 
I  l’on  sèche  un  peu  au  soleil  pendant  quelques  licures;  on  la  met 
ik  ensuite  dans  un  tonneau  auquel  on  imprime  un  mouvement  de 
rotation  très  lent  qui  fait  glisser  les  grains  de  poudre  les  uns 
contre  les  autres.  Ce  mouvement ,  continué  pendant  liuit  a  dix 
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heures,  donne  à  la  poudre  un  lustre  mat  que  l’on  regarde  comme 
lemeillcm'.  Le  lissage  a  pour  principal  objet  d’augmenter  la  den¬ 
sité  de  la  poudre,  de  diminuer  sa  lmp  granôle  porosité  ,  et  de  la 

rendre  ainsi  d’une  conservation  plus  sdre. 

La  poudre  lissée  ou  non,  a  toujours  besoin  d  être  sécbec,  ce 
qu’on  fait  soit  au  soleil,  soit  à  l’étuve.  Lu  dessication  au  soleil  a 
lieu  sur  des  tables  recouvertes  de  toiles  sur  lesquelles  oti  place 
’  XI ne  coxiclie  de  poudre  de  l’épaisseur  de  2  à  3  millinix^tres. 

La  dessication  à  l’étuve  ou  atx  séc/wii',  a,  sur  celle  dont  noxis 
A'enous  de  parler,  l’avatxtage  de  pouvoir  se  faire  en  loule  saison. 
Le  séchoir  se  compose  d’iux  soulllct  qxii  comprime  1  air  dans  une 
étuve,  d'iin  fourneau  qui  y  chaulfe  ccl  air,  et  d  une  caisse  qui  iC 
1  reçoit  de  l’étuve  à  travers  les  couches  de  la  poudre  que  1  on  j 
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brûle  d’ailleurs  avec  Icnleur,  et  est 
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dispose  pour  être  séchée.  Dans  ces  séchoirs,  la  poudre  est  placée 
en  couches  minces  sur  des  toiles  que  l’air  chaud  est  force  de 
traverser.  Le  conduit  qui  amène  l’air  chaud  dans  le  séchoir  est 
muni  d’une  soupape  qu’on  ferme  quand  on  arrête  le  ventilateur, 
quand  on  charge  la  poudre ,  qu’on  l’enlève  ou  qu’on  la  remue  , 
afin  de  prévenir  les  accidens  que  le  poussier  pourrait  causer  en 
pénétrant  dans  l’étuve. 

Tout  le  monde  connaît  les  principales  propriétés  de  la  poudre. 
Une  chaleur  rouge,  l’étincelle  électrique,  un  choc  brusque, 
même  entre  deux  corps  assez,  mous,  déterminent  rinllammation 
de  la  poudre.  Quand,  au  lieu  de  la  porter  rapidement  jusqu’au  j 
rouge,  on  la  soumet  i\  l’action  de  la  chaleur  d’une  manière 
lente,  le  soufre  qu’elle  contient  fond  et  s’enflamme  ensuite  vers 
150°  ,  s’il  a  le  contact  de  l’air.  Il  communique  alors  l’inflamma¬ 
tion  à  la  poudre  elle-même.  Dans  le  vide ,  au  contraire,  le  soufre 

h 

distille,  et  la  délonuation  est  extrêmement  faible.  i 

(La  poudre,  en  détonnant,  donne  naissance  à  du  gaz  acide 
carbonique,  de  l’azote,  de  l’oxide  de  carbone,  de  la  vapeur  ^ 
d’eau  et  à  un  résidu  solide  de  sulfure  de  potassium.  D’après  i 
M.  Gay-Lussac,  1  litre  de  poudre  pesant  900  grammes  produit 
450  litres  de  gaz  à  0,  et  à  0"‘,760.  Ces  gaz  contiennent  53  d’a- 
çide  carbonique  ,  5  d’oxide  de  carbone,  et  42  d’azote  pour  100. 

L’clévalion  de  tcmpératiuc  qui  a  Heu  au  moment  de  la  dé- 
tonnatiuii  est  énorme;  elle  fait  plus  que  décupler  le  volume  des 
gaz  et  est  la  principale  cause  des  cflèts  de  la  poudre. 

La  densité  de  la  poudre  influe  d’une  manière  extraordinaire 
sur  scs  qualités.  Cette  densité  a-t-elle  été  rendue  très  grande  par 
une  forte  compression,  la  poudre  s’enflamme  difficilement, 

mauvaise  qualité,  bien 
que  préparée  avec  des  matériaux  purs  ?  Est-elle  poreuse  et  lé- 
.gère,  son  inflammalûlité  est  extrême  et  peut  aller  jusqu’à  at¬ 
teindre  celle  <les  poudres  fulminantes?  Dans  cet  état,  elle  bri¬ 
serait  les  armes,  et  il  est  nécessaire  de  diminuer  sa  trop  grande 
porosité  par  une  compression  plus  ou  moins  grande.  Ainsi,  la 
même  poudre  poiiri'a  être  presque  inerte  ou  fulminante,  sui- 
Tant  qu’on  lui  aura  donné  trop  ou  trop  peu  de  densité,  et  il  faut, 
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savoir  atteindre  une  juste  limite  entre  ces  deux  extrêmes.  La 
portée  la  plus  longue  s’obtient  avec  la  poudre  dont  l’inflamma¬ 
tion  est  assez  rapide  pour  qu’elle  ait  lieu  tout  entière  dans  le 
canon ,  mais  assez  lente  pour  qu’elle  ait  lieu  successivement  ù 
mesure  que  le  projectile  se  déplace.  C’est  aussi  la  poudre  qui 
t'atiguc  le  moins  les  armes. 

A  l’époque  de  la  révolution,  on  a  cliercbc  à  introduire  une 
certaine  proportion  de  chlorate  de  potasse  dans  la  poudre ,  pour 
en  augmenter  l’énergie;  mais  outre  que  cette  introduction  peut 
donner  lieu  ,  pendant  le  travail ,  aux  accidens  les  plus  terribles, 
les  poudres  (juî  en  résultent  brisent  les  armes.  Cette  poudre  ne 
paraît  être  bonne  que  dans  des. cas  très  rares,  comme  pour  faire 
éclater  des  obus;  elle  a  alors  un  avantage  incontestable  sur  la 
poudre  à  canon  ordinaire  ;  car  au  lieu  d’uii  petit  nombre  d’é¬ 
clats,  elle  en  produit  une  multitude  qui  se  projettent  dans  toutes 
les  directions. 

L’analyse  de  la  poudre  est  simple  et  d’une  exécution  facile. 
On  pile  la  poudre,  on  la  lessive  avec  de  l’eau  distillée,  on  éva¬ 
pore  les  liqueurs  et  les  eaux  de  lavage  jusqu’à  siccité;  on  fond 
le  résidu ,  et  son  poids  iiidirjue  exactement  la  quantité  de  nitrate 
de  potasse. 

On  fait,  d’une  autre  part,  un  mélange  intime  de  5  grammes 
de  poudre,  5  grammes  de  nitrate  de  potasse,  5  grammes  dépo¬ 
tasse  caustique  ou  carbonatée,  et  de  20  grammes  de  sel  marin; 
on  expose  ce  mélange  à  une  température  rouge,  dans  une  cap¬ 
sule  de  platine  ,  ou  dans  une  ctiillère  à  projection.  Quand  le 
résidu  est  devenu  blanc,  on  retire  la  cuillère  du  feu,  on  la  laisse 
refroidir,  on  dissout  dans  l’eau  le  ré.'iidu  qu’elle  renferme,  on 
le  sature  par  un  léger  excès  d’acide  nitrique  ou  d’acide  hydro- 
cbloriqnc,  et  l’on  verse  dans  la  liqueur  du  clilorure  do  barium 
.  jusqu’à  ce  qu’eUe  cesse  de  se  troubler.  Il  se  produit  un  précipité 
blanc  de  sulfate  de  barUc,  qui  lavé  et  séché,  donne  le  soufre 
contenu  dans  la  poudre. 

Le  soufre  et  le  iiître  obtenus,  le  cliarbon  s’obtient  ordinaire¬ 
ment  par  le  calcul;  mais  on  pourrait  aussi  le  doser  en  le  faisant 
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passep  ù  l’état  d’acide  carbonique  qu’on  absorberait  par  une  dis-  g 
solution  de  potasse  caustique. 

Lorsque  le  cbarbon  qui  entre  dans  la  poudre  est  roux,  qu’ayant  ■ 
été  peu  calciné  il  contient  de  rulmine  ,  son  analyse  devient 

alors  beaucoup  plus  dilTicile.  i 

La  densité  s’obtient  en  pesant  successivement  le  même  flacon  P 
plein  de  poudre  et  plein  d’eau.  I 

La  finesse  du  g;roin  est  évaluée  à  l’aide  -de  tamis  percés  de  1 
trous  d’un  diamètre  déterminé. 

Quand  i  la  portée  de  la  poudre ,  le  mieux  est  de  la  rechercher 
dans  les  armes  mêmes  pour  lesquelles  elle  est  destinée,  et  à  cet 
égard  nous  dirons  (fue  la  même  poudre  n’est  pas  également 
propre  à  toute  espèce  d’armes. 

tasse,  on  la  lessive,  on  évapore  à  siccilé  la  liqueur,  et  on  cal-  I 
ci  ne  le  résidu  formé  de  nitre  et  de  chlorate  de  potasse.  La  calci¬ 
nation  fait  passer  ce  dernier  à  l’état  de  chlorure  qu’on  dissout  et  | 
qu’on  précipite  parle  nitrate  d’argent,  après  avoir  préalablement  | 
saturé  la  liqueur  parmi  peu  d’acide  nitrique.  Si  le  nitre  conte-  I 
naît  des  chlorures,  ce  dont  on  s’assure  directement,  il  faudrait 
en  déterminer  la  quantité,  et  la  retrancher  du  chlorure  prove¬ 
nant  de  la  décomposition  du  chlorate  de  potasse.  P...ze. 

POUDRE  D’OPi  fwur  mettre  sur  récriture.  C’est  un  simple  mé¬ 
lange  de  sable  et  de  mica,  '  R. 

ê 

POUDRE  D’OR  pour  iex pcmtm,  on  or  en  coquUks.  Cette  prépa¬ 
ration  s’obtient  ordinairement  en  broyant  des  feuilles  d’or  avec 
des  substances  dures  et  solubles,  qui  ne  soient  pas  susceptibles  de 
réagir  sur  l’or  et  de  le  ternir,  soit  en  l’oxidant,  soit  en  le  sulfu¬ 
rant.  On  prend  donc  des  feuilles  d’or,  et  on  les  broîc  dans  uy 
mortier  de  verre  ou  de  porcelaine,  avec  du  sulfate  de  potasse  en  , 
petits  cristaux  et  très  pur;  lorsque  le  tout  est  réduit  en  poudre  ' 
excessivement  line,  on  met  cette  poudre  dans  un  vase  allongé,  , 
en  verre,  et  Tony  ajoute  de  l’eau  pure  cl  qui  n’ait  point  séjourné 
dans  des  vases  métalliques  ;  on  agite  avec  une  baguette  en  verre  ; 
on  couvre  le  vase;  on  laisse  déposer,  puis  on  décante,  et  l’on  re- 


Pour  reconnaître  si  une  poudre  contient  du  chlorate  de  po 
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nouvelle  Peau  jusqu’à  ce  qu’elle  u’enlraîne  plus  rien ,  puis  on  fait 
séclier  sans  cliaulTer.  Quand  l’opération  est  bien  conduite^  on  ob¬ 
tient  ainsi  de  l’or  excessivement  divisé,  et  qui  a  conservé  tout 
son  brillant. 

POUDRE  FULMINANTE.  {  Jrts  chimiqttes.)  Mélange  pulvé¬ 
rulent,  dont  la  détonation  ,  opérée  [>ür  la  chaleur,  est  beaucoup 
plus  considérable  que  celle  de  la  poudre  à  canon.  On  prépare 
celle  poudre  en  triturant  dans  un  mortier  3  parties  de  nitre  ,  2  de 
potasse  causlu[uc  et  une  de  soufre;  (jn  la  conserve  dans  un  fla¬ 
con.  25  à  30  grains  de  celle  poudre  chauffés  dans  une  cuillère  de 

fer,  à  Pair  libre,  se  fondent  et  font  entendre,  au  bout  de  quelques 

*  ¥ 

minutes,  une  explosion  beaucoup  plus  bruyante  que  celle  que 
produirait  un  fusil  fortement  chargé-  Un  mélange  de  nitre  et  de 

soufre  ne  détone  que  faiblement,  parce  que  le  soufre  Î)r0!c  )en- 

» 

lemcnl  et  partiellement;  mais  le  soufre  converti  en  sulfure  dans 
le  mélange  des  trois  corps,  retenu  et  fixé  par  la  potasse,  reçoit 
une  chaleur  capable  d’opérer  à  la  fois  sa  combustion  totale,  et  de 
mettre  rapidement  une  grande  quantité  d’air  eu  vibration  so¬ 
nore*  L*****r. 

POUDRE  DE  FUSION.  C’est  un  mélange  «de  3  parties  de 
nitre ,  de  1  partie  de  soufre  et  de  1  partie  de  sciure  de  bois.  Si 
l’on  remplit  la  moitié  d’une  coquille  de  noix  de  ce  mélange,  au 
milieu  duquel  est  placée  une  petite  pièce  de  monnaie  et  qu’on 
en  approche  un  corps  en  ignition,  le  mélange  brûle  vivement 
avec  une  flamme  hrillaiile,  et  le  métal  converti  en  sulfure  plus 
fusible  qu’il  ne  l’est  lui-même,  est  fondu  avec  tant  de  prompti¬ 
tude,  que  la  coquille  OÙ  la  combustion  s’opère  vite  reste  parfai¬ 
tement  intacte. 

POULIE.  77iéc(miffaeit.)  Celte  machine  simple  est  com¬ 

posée  de  trois  p.  ties  :  d’nn  rouet  GH  (fig.  5,  pl,  3i  ),  de  forme 
cylindrique;  d’un  axe  E  on  essieu  central ,  et  d’une  chape  El  qui 
porte  cet  essieu  ,  de  manière  que  le  rouet  puisse  librement  tour¬ 
ner  sur  son  axe. 

Le  rouet  est  composé  en  métal ,  en  porcelaine,  ou  en  bois  dur; 
sa  surlacc  circulaire  est  creusée  d’nn  canal  extérieur  semi-annu¬ 
laire,  nommé  gorge ,  dans  lequel  est  courbée  une  corde  P'GïllP 
Aiutétii.  T.  y.  20 
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ilont  les  cxtréiTjités  sont  tirées  par  <lcux  ibrees  P  et  P'.  U’axc  est 
nn  boulon  de  g^rosseur  proportionnée  aux  efforts  que  la  machine 
est  destinée  à  vaincre;  il  entre  librement  dans  un  canal  cylin¬ 
drique  qui  perce  le  rouet  d’une  face  à  l’autre  perpendiculaire¬ 
ment,  cl  est  rivé  à  la  chape  aux  deux  bouts,  ou  retenu  par  des 
clavettes  :  quelquefois  il  fait  corps  avec  le  rouet  et  tourne  avec 
lui  sur  (les  collets,  dans  des  yeux  pratiqués  à  la  cbape.  Enfin  la 
cbapo  est  un  corps  de  forme  arbilrairc,  percé  d’une  mortaise 
dans  laquelle  le  rouet  est  logé  et  tourne,  et  d’un  trou  rond  per¬ 
pendiculaire  à  cette  mortaise,  pour  recevoir  ressieu.  Voj.  l’ar¬ 
ticle  PocLiEvn,  où  nous  indiquerons  les  procédés  de  fabrication  de 
cette  macliine. 

lléduisons  la  corde  à  son  axe  et  le  rouet  à  un  cercle;  les  deux 
forces  P  et  P'  agissent  ici  comme  sur  un  levier  coudé  GEH ,  dont 
les  bras  sont  égaux  :  dans  le  cas  d’équilibre,  les  deux  forces  doi¬ 
vent  donc  être  égales.  (  Poj.  Levier.  )  Ainsi  celte  machine  sert 
à  transmettre  l’action  d’une  force  en  différens  points  du  cordon  , 
sans  ebanger  l’intensité.  Dans  tous  les  cas,  la  puissance  P  est 
égale  à  la  résistance  P'  qu’elle  met  en  équilibre ,  même  lorsque 
l’arc  envcloppii  égale  ou  surpasse  la  demi-circonférence;  c’est 
pour  cela  qu’on  donne  le  nom  de  poulies  de  renvoi^  à  celles  qui 
sont  retenues  par  une  chape  fixe.  Lorsqu’on  veut  transmettre 
l’action  d’une  puissance  d’une  direction  dans  une  autre,  on  dis¬ 
pose  dans  le  système  autant  de  ces  poulies  qu’on  veut,  et  l’on  fait 

« 

passer  les  cordons  sur  toutes  les  gorges  :  le  dernier  cordon  est 
tiré  précisément  comme  si  la  force  y  était  immédiatement  applî- 
fjuée;  c’est  le  principal  usage  de  cet  appareil. 

Mais  il  peut  arriver  aussi  que  la  chape  soit  tirée  par  une  force 
Q,  ainsi  (luc  rundcsbouis  du  cordon  P,  ou  quel’autre  bout  soit 
releijuparun  point  fixe  P.  C’est  ce  qu’on  appelle  une  poaiîe  ino- 
hile  ^  dénomination  impropre,  puisque  les  poulies  doivent  tou¬ 
jours  tourner  sur  leur  axe.  Pour  examiner  les  conditions 
d  équilibre  de  ce  système,  imaginons  ([u’il  soit  retenu  par  h’ois 
forces  :  deux  égales  entre  elles  P  et  Q  (fig.  G),  tirant  le  cordon 
en  sens  contraires,  rautro  II ,  destinée  à  retenir  Taxe. 

tonnons  le  parallélogramme  DEHF  dont  les  côtés  sont  égaux; 


4* 


POULIE. 


307 


l 


4  » 


•  ¥ 


»  V  n  • 


IM 


r"'/t 


't 


ft'ïp 

N 

I**?! 

1'  '■• 

•  ' 

ii'-Cî 

i  ff» 

'i- 


la  diagonale  HD  passant  par  l’axe  divise  par  moitié  l’angle  D; 
les  côtés  DE ,  DFj  représentent  les  forces. égales  P  et  Q,  et  la  dia¬ 
gonale  HD,  la  force  É.  Or,  les  rayons  CA,  CB  étant  perpendicu¬ 
laires  sur  les  côtés  DE,  DF,  et  Hi;  rétant  aussi  sur  AB,  les  deux 
triangles  ACB,  EDH  sont  semblables;  ainsi  les  côtés  CA,  CB, 
AB  repré-sentent  aussi  les  trois  forces  ï?;  Q  ctR,  c’est-à-dire  leur 
sont  proportionnelles.  Donc  la.  force  P  fjid  agit  sur  te  cordon,  est 
d  celle  Pv  qui  relient  l^asce  de  la  poulie  viohUe,  comme  le  rajon  du 
rouet  est  d  la  cord'e  de  rare  AB  que  le  co7'don  emlf rosse. 

Le  point  fixe  Q,  qui  relient  1  autre  bout  du  cordon,  éprouve 
l’effort  P,  comme  si  cette  puissance  y  était  immédiatement  ap¬ 
pliquée  selon  QB. 

D’après  cela,  on  voit  qpe  plus  les  cordons  approchent  d’être 
parallèles,  et  plus  la  pression  sur  l’axe  de  la  poulie  fixe  aug¬ 
mente  :  cette  pression  est  le  double  de  chaque  force  P  et  Q,  ou 
leur  somme,  dans  le  cas  du  parallcli.snqe,  parce  que  AB  devient 
ji  le  diamètre.  Lorsqu’il  s’agit  d’une  poulie  mobile  ,  et  que  les  bouts 
du  cordon  qui  l’embrasse  sont  parallèles,  la  force  P  est  la  moitié 
de  celle  B.  qui  retient  Taxe. 

’  Quoiqu’il  soit  vrai  de  dire  que  la  force  qui  tire  l’eau  d’un  puits 
à  l’aide  d’une  poulie  fixe,  soit  égale  au  poids  soulevé,  ou  doit  ob- 
i  server  que  ce  poids  se  compose,  non  seulement  du  seau  et  de  la 
charge,  mais  encore  de  celtii  du  cordon.  Or,  à  mesure  que  le 
'  seau  monte,  l’une  des  parties  de  la  corde  s’allonge  et  l’autre  s’ac- 
■  I  courcit  d’autant;  la  force  motrice  décroît  donc  de  plus  et  plus, 
.«tte  Dans  les  grandes  machines  surtout,  on  ne  peut  négliger  ce  poids 
de  la  corde,  qui  quelquefois  égale  ou  surpasse  celui  du  fardeau 
qu’on  élève.  On  se  sert  alors  d’une  en  dont  le 

poids,  pour  d’égales  longueurs,  est  double  de  celui  du  cordon; 
On  attache  un  bout  de  celte  chaîne  sous  le  fardeau  et  on  la  laisse 
f  ■  pendre  jusqu’à  poser  sur  le  sol  inférieur  :  à  mesure  que  le  poids 
monte,  la  chaîne  sc  déroule  et  reste  suspendue,  ajoutant  une 
partie  croissante  de*  son  poids  à  celui  du  fardeau.  En  même 
temps  qu’une  égalé  longueur  delà  cordc  de  suspension  se  trouve 
supprimée  de  ce  côté  et  ajoutée  de  l’autre,  la  résislailce  a  perdu 
Un  poids  de  cor<le  que  la  puissance  a  gagné. 

20., 
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La'raideur  de  la  corde  est  un  obstacle  au  mouvement;  nous 
avons  vu  a  l’article  Corde,  comment,  en  y  ayant  egard,  on  en 
lient  compte  dans  le  calcul  des  conditions  d’équilibre  :  il  suffit 
d’ajouter  au  bras  de  levier  de  la  résistance,  une  petite  quantité 
que  nous  avons  appris  à  déterminer. 

Quand  au  frottement  sur  l’axe  de  rotation,  c’est  encore  un 
cfibrl  que  la  puissance  doit  surmonter  :  or,  nous  savons  que  le 
Frottement  est  proportionnel  à  la  pression,  et-cellc-cisc  com¬ 
pose  du  poids  de  la  poulie  et  de  la  résultante  des  puissances 
qui  agissent  aux  deux  bouts  du  cordon.  Ces  élémens  suffisent 
pour  connaître  la  pression ,  et  par  suite  le  frottement  exercé  sur 
l’axe. 

Il  ne  faut  donc  introduire  les  poulies  dans  les  macliîncs  que 
lorsque  cela  est  nécessaire,  parce  qu’elles  absorbent  une  partie 
de  la  force  motrice;  en  outre,  il  faut  proportionner  la  grosseur 
des  cordes  à  la  tension  qu’elles  doivent  supporter  sans  se  rompre. 
On  estime  qu’il  ne  faut  pas  donner  moins  de  135  millimètres  au 
diamètre  d’un  rouet  qui  est  destiné  ù  porter  une  charge  de  500 
kilogrammes.  Il  est  avantageux  que  le  diamètre  de  la  poulie  soit 
très  grand,  pout’  diminuer  la  perte  duc  à  la  raideur  des  cordes  : 
mais  d’un  autre  côtoies  plus  petites  poulies  sont  les  moins  lourdes 
eCont  un  frottement  moindre. 


Nous  ne  dirons  rien  ici  des  poulies  composées^  Ce  système  et  ses 
différentes  modifications  ont  été  examinés  à  l’article  Moufle.  Fr. 

POULlEtJR,  POULIEUIE.  [^Arls  mécaniques.^  Les  poulies, 
les  mouflles,  les  chapes  sont  faîtes  à  la  main,  en  métal,  en  bois 
de  gayac,  ou  d’orme,  ou  de  huis,  etc.  Nous  ne  dirons  rien  de 
ce  genre  de  travail,  attendu  que  l’exposilion  que  nous  allons 
faire  de  la  poulieric  de  M.  Brunei,  telle  qu’on  la  trouve  dans 
l’Encyclopédie  dc.Recs,  complétera  l’intelligence  dn  sujet;  les 
machines  ayant  pour  fonction  de  remplacer  le  travail  de 
l’homme,  les  meilleures  sont  celles  qui  l’imitent  le  mieux, 
en  lui  donnant  plus  de  régularité  et  de  promptitude  que  la 
main. 

On  commence  par  débiter  l’orme  et  le  gayac  on  tronçons,  à 
l  aide,  de  scies  mécaniques  drojlos  ou  cirçuUures,  pour  façonner 


il 
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les  rouets  des  poulies  et  leurs  caisses.  Cette  partie  du  travail  ne 
présente  rien  de  particulier,  que  la  bonne  ordonnance  des  ma¬ 
chines;  il  en  sera  question  à  rarliclc  Scie.- Il  faut  ensuite  percer 
au  centre  des  caisses  et  des  rouets  le  trou  qui  doit  recevoir  l’es¬ 
sieu  ,  dans  des  plans  perpendiculaires  à  cet  ave ,  et  d’autres 
trous  aux  caisses,  pour  commencer  les  mortaises  oOi  logent  les 
rouets.  Plusieurs  machines  servent  à  percer  ces  trous ,  4  les  al¬ 
longer,  et  à  achever  les  mortaises. 

On  coupe  ensuite  avec  des  scies  les  angles  des  caisses,  pour 
apprêter  la  forme  elliptique  qu’elles  doivent  avoir  :  la  machine 
qui  exécute  ce  travail  opère  sur  dix  caisses  à  la  fois.  Lamoufîle 
doit  recevoir  la  corde -qui  en  sort  dans  une' gorge;  cette  gorge 
est  pratiquée  par  deux  autres  machines.  Enfin  le  polissage  se 
fait  à  la  main. 

Quant  aux  rouets,  lorsque  le  bois  de  gayac  a  été  débité  en 
rondelles  avec  les  scies  circulaires,  on  se  sert  de  deux  machines, 
Tune  pour  arrondir,  l’autre  pour  percer  le  passage  central  de 
Taxe ,  ou  plutôt  du  dé  de  cuivre  dans  lequel  cet  axe  passe.  Deux 
marteaux ,  mis  en  mouvement  par  le  moteur,  servent  ù  river  ces 
dés  sur  les  faces  du  rouet,  où  ils  demeurent  encastres  fixement. 
Une  autre  machine  mandrine  les  dés  pour  rendre  les  trous  par¬ 
faitement  cylindriques;  enfin,  on  termine  le  rouet  et  sa  gorge 
sur  le  tour. 

Les  essieux  sont  des  boulons  en  fer  forgé  à  l’ordinaire ,  puis 
tournés  et  brunis.  Enfin,  il  y  a  deux  machines  pour  faire  les 
moques  et  les  caps  de  mouton  (1).  Une  troisième  sert  à  percer  les 
moufilcs  de  grande  dimension  ,  telles  que  les  poulies  d’ita- 
gue,  etc. 


(f)  Les  marins  appclIeDt  rnoque  un  bloc  de  bois ,  ordinairement  en  forme 
de  cœur  ,  nyaul  une  mortaise,  et  imitant  une  chape  ou  caisse  sans  poulie  :  cite 
sert  è  bander  des  cordages  d'étai ,  etc.  Le  cap  de  movlon  est  un  petit  billot 
percé  de  trois  trous,  et  fortifié  par  une  bande  de  fer  pour  empêcher  que  le  bois 
n'éclate.  Chaque  trou  donne  passage  à  uno  petite  corde  ou  ride.  On  se  sert 
des  caps  de  mouton  pour  raidir  ou  lâcher  les  hnubans,  clc. 


3)0  POUDRE  DE  CASSIüS. 

Ou  trouve  dans  Tusiiic  deux  machines  à  vapeur  de  la  force  de 
trente  chevaux,  l’une  de  AVaLt,  l’autre  de  fllurray  et  de  Wood. 
Cette  force  est  communiquée  à  un  arbre  de  couche  horizontal 
en  fer,  qui  traverse  tous  les  ateliers,  et  sert  de  moteur  A  quarante’ 
cinq  machines ,  qui  marchent  de  manière  à  obtenir  la  plus 
grande  régularité  dans  les  travaux-  Il  serait  impossible  d’obtenir 
de  la  main  une  aussi  grande  économie  de  temps,  et  la  même 
précision  d’exécution.  Plusieurs  de  ces  appareils  ébauchent  en- 
corc  nue  partie  des  ustensiles  de  bois  nécessaires  à  bord  desbA- 
limens.  L’un  des  ateliers  contient  dix-sept  machines  dont  les 
fonctions  achèvent  complètement  une  poulie.  Sept  autres  ma- 
chines  coupent  et  débitent  les  ])ois  dans  une  autre  pièce.  L’étage 
supérieur  contient  trois  machines  qui  débitent  les  bois  des 
rouets,  treize  qui  les  confectionnent,  et  enfit»  cinq  qui  tournent 
et  brunissent  les  essieux.  Partout  on  voit  l’ordre  régner,  et  l’on 
reconnaît  que  le  génie  qui  a  présidé  à  l’invention  de  ces  moyens 
mécaniques,  a  tout  prévu  pour  en  assurer  le  succès  et  la  durée, 
et  suffire  aux  !>esoins  de  la  marine  la  plus  considérable  de  Tu- 
nivers. 

On  verra  dans  le  grand  Dictionnaire  de  technologie  la  descrip¬ 
tion  des  figures  de  deux  machines,  l’une  pour  percer  les  trous  et 
l’autre  pour  faire  les  mortaises.  Fr. 

POUÏIPRE  DE  CASSIÜS.  On  appelle  ainsi  le  précipité  qui  se 
forme  quand  on  mêle  une  dissolution  de  chlorure  et  de  chloridc 
d’étaiii  avec  une  dissolution  d’or.  Il  est  fréquemment  employé 
dans  les  arts  pour  produire  sur  la  porcelaine  et  le  verre  les  pour- 
près,  les  Voses  et  les  violets. 

On  préparé  le  précipité  pourpre  de  Cassius  de  la  manière  sui- 
x^antc  ;  on  fait  dissotulre  de  l’or  fin  dans  de  l’eau  régale  formée 
d’une  partie  d’acide  hydrochlorigue  et  de  Jeu-X  d’acide  nitrique. 

D’un  autre  coté,  on  dissout  de  l’étain  en  grenailles  ou  en 
feuilles,  bien  pur,  tel  qde  celui  de  3iaiaea,  dans  de  l’eau  régale 
faible,  préparée  avin;  une  partie  d’acide  nitrique  étendue  dans 
deux  parties  d’ean  pure,  atiqucl  on  ajoute  30  grammes  de  sel 
marin  pour  chaque  kîlogranune  d’acîdc  faible. 

Les  deux  dïssolulioiis,  celle  de  l’or  et  celte  de  î’étain,  sont 
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(Qtilées  séparément  avec  une  grande  quantité  d’eau.  On  ajoute 
alors  la  dernière  à  la  première,  en  opérant  rciTusîon  goutte  à 
goutte  et  en  agitant  sans  cesse.  Ou  abandonne  le  mélange  au 
repos;  il  s’y  forme  des  flocons  rouges  qui  se  rassemblent  peu  à 
peu  au  fond  du  vase;  on  decante,  on  lave  à  plusieurs  reprises 
par  décantation,  puis  on  le  recueille  sur  ûn  fl  lire.  Quand  il  est 
en  gelée,  on  le  broie  avec  sou  fondant  et  on  fait  sécher  le  mé¬ 
lange. 

Le  pourpre  de  Cassius  pe^it  encore  être  obtenu  en  faisant  un 

alliage  d’or,  d’étain  et  d’une  grande  quantité  d’argent,  faisant 

* 

bouillir  cet  alliage  triple  avec  de  l’acide  nitrique.  Le  résidu  lavé 
et  séché,  ii’cst  autre  chose  que  du  pourpre  de  Cassais.  Dans  ce 
dernier  cas ,  le  pourpre  se  précipite  et  se  lave  avec  la  plus  grande 
facilité,  mais  il  est  un  peu  moins  beau  que  par  le  premier  pro¬ 
cédé. 

Les  ehimistés  ne  sont  pas  d’accord  sur  la  véritable  nature  du 
pourpre  de  Gassius.  Tous  y  admettent  de  l’étain ,  de  l’or  et  de 
roxigène;  mais  les  uns  le  regardent  comme  une  combiuaisou 
d’oxide  d’etain  et  d’oxide  d’or,  tandis  que  les  autres  pensent  que 
l’or  y  est  à  l’état  métallique. 

Le  pourpre,  broyé  avec  le  mercure,  ne  donne  par  d’amal¬ 
game.  11  est  soluble  dans  l’ammoniaque,  d’où  les  acides  le  pré¬ 
cipitent,  L’eau  régale  faible  îc  dissout  facilement,  lorsqu’il  n’a 
pas  été  calciné.  L’acide  hydrochlorique  l’attaque  ,  piais  avec 
beaucoup  de  lenteur;  il  en  résulte  de  l’or  pur  et  du  chloride 
J’Élain.'  .  lb..zE. 

POUSSÉE  DES  TERRES.  {-J ris  m(:càHl<faes.)  Il  existe  un 
grand  nombre  de  circonstances  où  il  est  indispensable  de  con¬ 
naître  TefTort  nécessaire  pour  résister  a  la  poussée  des  terres,  et 
y  proportionner  l’épaisseur  des  murs  de  revêtement.  Cm  sujet 
est  beaucoup  trop  étendu  et  dépend  d’une  analyse  trop  élevée, 
pour  qu’on  s’atlénde  à  le  trouver  développé  dans  quelques  pages 
de  notre  Dictionnaire,  puisqu’il  fait  la  matière  do  traites  spé¬ 
ciaux. 

îious  nous  contenterons  donc  de  donner  une  idée  succincte 
des  principes  sur  lesquels  la  théorie  repose,  de  faire  eusuite 
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connaître  les  résultats  pratiques,  et  tfen  montrer  rapplicatîon. 
Nous  venverrrons,  pour  de  plus  amples  détails,  aux  ouvrag'es 
qui  traitent  de  la  poussée  iclcs  terres,  et  .principalement  an  Mé¬ 
moire  de  Coulomb,  inséré  parmi  ceux  de  l’Académie  des  Scien¬ 
ces,  en  1773;  aux  recherebes  dcM.  deProny  (in-Zt"?  1802);  et 
au  Traité  de  M.  Mayniel.  Ce  dernier  ouvrage  ne  laisse  rien  à 
désirer  sur  cet  important  sujet. 

Soit  ADBH  une  masse  indéfinie  de  terre  retenue  parle  revête¬ 
ment  FDBC  (fig.  19,  pl.  27).  Si  le  massif  de  maçonnerie  était 
supprimé,  la  terre  n’étant  plus  adossée  contre  cet  obstacle, 
obéirait  é  la  gravité,  et  à  la  condition  de  sa  nature  qui  permet  à 
ses  parties  de  se  disjoindre,  comme  ferait  une  matière  imparfai¬ 
tement  fluide  ;  un  prisme  triangulaire  DEB  se  détaclierait  et  s’é¬ 
boulerait;  le  reste  de  la  masse  HEDA  subsisterait  en  équilibre 
sous  une  pente  DE  déterminée  par  la  nature  du  sol ,  par  l’adhé¬ 
rence  de  ses  particules  et  par  le  frottement.  On  doit  donc  con¬ 
sidérer  le  revêtement  comme  destiné  à  résister  seulement  au 
poids  du  prisme  BDE,  que  contribue  d’ailleurs  é  retenir  aussi  le 
frottement  sur  le  plan  DE,  et  la  cohésion ^  qui  est  une  adhérence 
produite  par  le  tassement  et  un  séjour  plus  ou  moins  prolonge 
du  sol. 

Considérons  le  prisme  BDE  comme  uii  corps  pesant  P,  situé 
sur  le  plan  incliné  DE;  il  est  facile  de  calculer  la  force  horizon¬ 
tale  capable  de  retenir  le  poids  P  de  ce  prisme  sur  ce  plan  :  ce 
poids  P  agit  verticalement  sur  le  centre  do  gravité  C  du  prisme, 
et  l’on  sait  (  Éay.  PtAW  incliné)  que,  pour  l’équiUbre  entre  les 
forces  Q  et  P,  il  faut  que  les  composantes  Gp,  G<j,  parallèles  an 
plan,  soient  égales.  Eli  nommant  «  l’angle  BDE  formé  par  le 
plan  avec  la  verticale,  on  a  donc  l’équation  Q  sina^Pcoset, 
qui  exprimerait  l’équilibre,  si  le  prisme  et  le  plan  étaient  par¬ 
faitement  lisses  i\  leurs  surfaces. 


Mais  la  pression  sur  le  plan  est  la  somme  des  composante 
Qq  +  Vp,  perpendiculaires  au  plan  =Q  cos« -f  P  sînet.  On  sai 
que  le  Frottemcst  est  proportionnel  à  cette  pression,  savoir 
f  (Q  cosa4~P  sin«) ,  et  cette  résistance  favorisant  la  force  hori- 
lontalc  Q  qui  produit  l’équilibre,  doit  être  ajoutée  à  sa  conipo 
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santé  Vjg.  11  en  faut  dire  autant  de  la  cohésion,  qui  est  propor- 
tionnelle  à  la  longueur  DE,  sur  laquelle  elle  s’exerce,  et  qui 
«11-»  est  =  A' DE,  k  étant  celte  dernière  résîstauce  sur  lu  surface  un; 
comme  on  a  lisiblement,  dans  le  triangle  rectangle  BDE , 

I)E  =  -£S-,  la  cohésion  cst=— ,  en  représentant  la  hau- 


cos  « 

■v'  leur  DB  par  h. 


cos  a 


î'»' -i'I  On  voit  donc  que  le  poids  P  est  sollicité  à  descendre  le  long 

r  gJ^’  du  plan  DE  par  la  composante  P  cos  «,  et  qu’il  y  est  retenu  par 

trois  forces  opposées  à  celle-ci,  savoir  :  la  composante  Q  sin  a, 

.  kk 

fie  frottement  /"(Q  cos«+ P  sîn«),  et  la  cohésion 


i«û. 

leaeti 


Il  faut 


OOS  ce 

donc  que  la  première  de  ces  forces  soit  égale  la  somme  des  au- 
4iièiK'  très.  De  celte  égalité  on  tire  la  valeur  de  Q,  qui  est 


'  : 

k:  Il 


•  f»'  : 


■VVÎ? 

Î/^l 


kt  I 


P  (cos  a —  /■  sin  «) 


kU 


Q 


cos  a 


sin  x  +  f  cos  « 


'A 


K  fit* 
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maintenant,  en  faisant  varier  l’angle  BDE,  la  force  Q  varie 
aussi,  et  il  est  facile  de  trouver  quelle  est  la  grandeur  que  cet 
angle  doit  avoir  pour  que  l’cflfort  horizontal  Q  soit  le  plus  grand 
possible.  Ceci  n’est  qu’une  application  d’une  théorie  de  laquelle 
nous  ne  nous  occuperons  pas  ici.  Nous  nous  bornerons  à  dire 
que  ce  maæbnum  de  Q  répond  au  cas  oii 

tanga—  —  ^ -b  v/ (  1 -t- /'•' ) . 

Il  suit  de  cette  analyse  que,  pour  s’opposer  à  la  poussée  de  la 
terre,  il  faut  détruiie  cetejDfct  horizontal  maximutn.  On  reprend 
donc  la  théorie,  en  donnant  à  l’angle  BDJ'i  la  valeur  qui  vient 
d’être  obtenue,  et  il  faut  calculer  Q  dans  ccltc'supposilion.  Rien 
n’est  plus  facile  que.  de  substituer  pour  tang  a  cette  expression 
dans  l’équation  d’équilibre. 

11  reste  ensuite  à  trouver  les  momens  de  toutes  les  poussées 
particulières  qui,  agissant  sur  la  surface  verticale  BD  du  revête¬ 
ment,  tendent  à  le  renverser,  eu  le  faisant  tourner  autour  du 
point  F  :  ces  momens  une  fois  connus,  il  faudra  proportionner 
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la  masse  du  mur  i  cette  puissance  <le  destruction.  Sans  nous  ar 
rêter  à  ce  calcul ,  voici  la  formule  ù  laquelle  on  est  conduit  : 


x  =  — '  fnl  ^  h 


|/L 

~  O 

O 


n*  -h 


w  tan{(  a  —  /’tang*  « 


TT  9  (/"-t- tanga) 


h  est  ici  la  hauteur  Dli  de  la  terrasse;  n  est  le  rapport  de  la  base 
FI  du  talus  extérieur,  ditisée  par  la  hauteur  CI  du  mur  (on  sup¬ 
pose  la  face  BD  verticale  du  côté  des  terres);  w  est  le  poids  spé¬ 
cifique  des  terres,  n  celui  de  la  maçonnerie;  ces  nombres  ont 
pour  rapport  celui  des  poids  d’un  cube  de  chacune  de  ces  sub¬ 
stances;  s  est  l’épaisseur  CB  =  ID  du  miir  au  niveau  supérieur 
du  terrain,  qui  est  le  cordon  de  couronnement.  Enfin  l’angle  « 
est  celui  que  fait  avec  la  verticale  un  tas  de  la  terre  du  sol  qu’on 
laisse  ébouler  librement  sans  être  tassée  ni  mouillée,  et  f  est  le 
rapport  du  frottement  à  la  pression  sur  la  pente  du  sol  en  équi¬ 
libre. 

On  fait  abstraction  du  frottement  des  terres  sur  le  parement 
vertical,  parce  que  cette  force  est  très  petite,  comparée  aux  au¬ 
tres,  et  qu’elle  n’exerce,  en  pratique  ,  presque  aucune  influence. 

On  remarque  que  les  dimensions  du  prisme  de  plus  grande 
poussée  ne  dépendent  nullement  de  la  cohésion. 

L’équation  ci-dessus  suppose  qu’on  emploie  au  remblai  des 
terres  damées^  c’est-à-dire  convenablement  humectées,  corroyées 
et  battues  par  couches  successives,  pour  eu  augmenter  la  téna¬ 
cité.  S’il  n’en  était  pas  ainsi,  lés  terres  n’auraient  aucune  cohé¬ 
sion,  et  il  faudrait  remplacer  par  3  le  diviseur  9  du  dernier 
terme  de  la  formule. 

Ces  principes  ne  sont  pas  fort  difificiles  îi  mettre  en  pratique, 
et  M.  de  Proiiy  a  même  traduit  la  formule  par  une  construction 
géométrique  qui  en  rend  l’application  assez  simple,  Slais  il  Éi’én 
faut  pas  moins  déterminer,  dans  chaque  cas,  les  poids  spécifi¬ 
ques  6)  et  TT  de  la  terre  et  de  la  maçonnerie;  ainsi  que  la  constante 
f',  ce  qui  exige  quelques  expériences  qui  ne  sont  pas  à  la  portée 
de  la  plupart  des  constructeurs. 

Cette  théorie  duc  à  Coulomb  ,  suppose  que  le  revetement  est 
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un  mur  vertical  du  côté  des  terres  ;  il  est  facile  de  la  généraliser 


1$  et  de  rétendre  au  cas  oi'i  le  nvur  est  aussi  en  pente  de  ce  côté.  Du 
reste,  cette  extension  a  peu  d’importance,  et  nous  ne  nous  y  ar- 


a  mens  à  parement  vertical  du  côté  des  terres  sont  beaucoup  pré- 
d  férables.  Si  le  parement  est  en  talus,  l’eau  des  terres  y  séjourne 
.■,ô  elle  dégrade.  On  rejette  donc  de  toute  bonne  construction  les 


parcmens  inclinés,  si  ce  n’est  du  côté  extérieur  CF. 

.  Pour  rendre  l’application  de  la  théorie  précédente  plus  facile 


î  turcs  de  matériaux  en  usage,  le  rapport  f  du  frottement  à  la« 
]  pression.  On  a  reconnu  les  faits  suivans. 


On  appelle  ligne  de  rtipture  la  lézarde  qui  se  forme  dans  le 


remblai,  lorsque  le  mur  n’est  pas  assez  fort  pour  soutenir  le 
j  terrain.  Soit  E  un  point  sur  ta  ligne  de  rupture. 

Souvent  le  sol  porte  une  surcliargc,  comme  un  pavé,  un  trot- 
I  toir  d’ail éc  ,  un  réservoir,  un  surhaussement  de  terre  prenant  sa 
j  pente  naturelle,  etc.  L’expérience  prouve  que  cette  circonstance 
i  influe  très  peu  sur  la  ligne  de  rupture,  et  que  celte  ligne  s’éta- 


■  1  était  tout-à-fait  de  la  même  nature  que  le  sol 


Les  expériences  déterminent  la  ligne  de  rupture  pour  chaque 
I  nature  de  sol,  et  par  suite  l’angle  «  de  notre  formule,  et  la  quan- 
,1  tité  f.  Cette  équation  devient  donc 


3  En  prenant  :  1°.  0,0424  dans  le  cas  où  le  sol  est  en  terres 


2”.  A  =  0,0464  lorsque  les  terres  sont  mêlées  de  petits  gra¬ 
viers  : 


3*^.  A  =  0,1528  quand  le  remblai  est  en  sable; 


4°.  A  =  0,0573  quand  il  est  formé  de  décombres  ; 


5°.  Enûn,  A  =  0,166  dans  le  cas  où  les  terres  sont  savon- 
>f  neuscs. 
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La  pente  extérieure  FC  du  revêtement  ajoute  beaucoup  à  sa 
solidité,  et  f(uoiqu’on  la  supprime  quclquelbis,  cas  auquel  n=o, 
on  préfère  ordinairement  ce  mode  de  construction.  Il  faut  ce¬ 
pendant  dire  que  plus  la  pente  diminue  de  rapidité,  et  plus  la 
durée  du  revêtement  est  comjtromisc  par  le  séjour  des  eaux 
pluviales;  en  sorte  que  les  pentes  rapides  sont  meilleures  sous 
ce  rapport,  si  elles  sont  moins  favorables  sous  celui  de  la  soli¬ 
dité.  On  accorde  ces  deux  exigences,  en  ne  donnant  à  la  base 
FI  que  le  vingtième  de  la  bauleur  Cï;  c’est-à-dire  qu’on  prend 
ci-dessus  7i  =  Nous  adopterons  ce  rapport  dans  tout  ce  qui 
suit  ;  on  pourra  ,  si  l’oti  veut,  applifjuer  les  formules  aux  cas  où 
71  aurait  des  valeurs  ditïércntcs  de  la  précédente. 

Quand  aux  poids  spécifnjues  w  et  tt,  ils  varient  avec  la  nature 
du  terrain  et  celle  des  matériaux  du  revêtcnicnt.  Voici  les  va¬ 
leurs  les  plus  ordinairement  en  usage  : 

1°.  Les  terres  végétales  pèsent  environ  «  =  38  kilogrammes 
le  pied  cuIjc  ; 

2°.  Le  poids  des  terres  argileuses  est  w  =  ; 

3®.  Lorscjuc  la  terre  végétale  est  mêlée  de  gros  gravier,  le  pied 
cube  pèse  à  peu  près  53  kilogrammes: 

é".  Si  les  terres  sont  mêlées^  de  petit  gravier,  le  poids  est 
m=50  kilogrammes; 

5®.  (>uaud  le  remblai  est  en  sable,  on  a  w=s/iG  kilogrammes 
environ  ;  , 

C”.  Four  les  matériaux  en  décombres,  le  pied  cube  pèse  à  peu 
prés  GO  kilogrammes  ; 

7°.  Si  les  terres  sont  savonneuses ,  5/j  kilogrammes. 

Voilà  j)our  les  valeurs  de  w  ;  passons  à  celles  de  tt,  qui  est  le 
poids  d’nn  cube  des  matériaux  dont  ou  compose  la  maçonnerie 
du  revêtement  : 

1°.  Si  le  mm* est  en  briques,  il  faut  faire  7r±=*60  kilog.  ; 

2”.  Pour  la  maçonnerie  en  inoellon,  on  a  tt  ==  74  kilog.  ; 

3^  On  fait  ■rr  =  93  kilog.  quand  le  revêtement  est  en  pierre  de 


4 

? 


/[".  Si  le  mur  est  construit  en  maçonnerie  de  brique  et  de^ 
moellon,  TT  =  67  kilo:t.  : 
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5°.  Pour  la  maçonnerie  en  cailloux  roulés,  îr  =  81  kilo^. 

,  Maintenant,  en  combinant  ces  valeurs  deux  à  deux,  il  est  aisé 
d’en  tirer  une  règle  pratique  pour  chaque  cas,  qui  dispense  de 
recourir  à  la  formule  générale;  c’est  sur  celte  règle  qu’il  importe 
ici  d’insister.  Voici  en  quoi  elle  consiste. 

Pour  retenir  les  terres  d’un  remblai  lorsqu’elles  sont  da¬ 
mées  ,  que  le  revêtement  est  vertical  du  côlé  des  terres ,  et  qu’il 
a  un  vingtième  de  pente  à  rextcricur,  il  faut  donner  au  haut  du 
revêtement  l’épaisseur  æ  ~¥  ^  fi ,  h  étant  la  hauteur  en  mètres 
du  revêtement,  jusqu’au  couronnement  ou  niveau  du  remblai, 
et  F  un  facteur  numérique  donné  pour  chaque  cas  par  la  table 
suivante. 


■  i 


F  KATURE 

1 

POIDS 

MUR 

CONSTRUIT  EN 

1 

spccifitjtie 

tic  la 

TERRE, 

_ _ 

„  IIIB^  1  Q 

(lit 

■  SOL. 

( 

Iiriquc> 
7r=60  k. 

Moellon , 
tt=74  k. 

Pierre 
de  taille, 

TT  =95  k. 

Brique  et 
moetlou , 

ti=07  k. 

Cailloux  1 
roulés ,  1 
TT=S1  k.  1 

iferrc  végétale. 

(11=38  k. 

0,12 

0,10 

0,08  ' 

0,1 1 

0,90  1 

- - argilcïise. 

42^5 

0,13 

0,1 1 

0,09  : 

0,12 

0,10  1 

- -  avec  gros 

5  gravier  .... 

53  k. 

0,15 

0,14 

0,1  l 

0,14 

0,12  1 

ïTcrro  avec  pc- 

tit  gravier. . . 

50 

0,15 

0,13 

0,11 

1  0,14 

0,12 

li^able 

4G 

0,2!) 

0,26 

0,23 

î  0,28  : 

0,25 

j’Déconibres ,  *  . 

GO 

0,19 

(»,J7 

U,  14 

0,1  S 

0,15 

’  l’crrc  savon  11 . 

• 

1  54 

0,50 

0,44 

0,39 

1 

0,47 

0,42  '  1 

.  J  - 


P 


Tl  est  inutile  de  dire  que  si  les  terres  sont  savonneuses,  it 
jcowvîent  de  pratiquer  au  mur  des  Baucacaxes  pour  récoulcmcnt 
des  eaux. 

Une  pratique  généralement  usitée  pour  les  murs  élevés  qui' 
soutiennent  des  terres,  c’est  d’j  ménager  des  CoîîTRE-FonTS  ou 
laperons,  espacés  de  5  à  G  mètres,  et  disposés  du  côté  des  terres. 
LÏj’elVel  de  ces  éperons  est  de  diminuer  l’épaisseur  du  revêtement, 
et  par  conséquent  la  dépense,  de  donner  pins  de  stabilité  à  1:(‘ 
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consU’uclion  ;  enfin,  de  diviser  la  masse  du  remblai ,  et  par  suite 
de  donner  à  la  ligne  de  rupture  une  forme  brisée  qui  affaiblit  le 
prisme  de  poussée  vers  certains  points  du  revêtement. 

On  ne  fait  des  contre-forts  qiranx  murs  élevés  d’au  moins 
3*", 25  ;  on  les  espace  de  5  mètres  de  milieu  en  milieu;  leur  lon¬ 
gueur  est  de  l’épaisseur  est  1  mètre  à  la  racine,  et  0”',G5 

à  la  queue;  pour  chaque  l'",60  au-dessus  des  3”',25,  on  accroît 
la  longueur  du  contre-fort  de  7  de  mètre ,  tandis  que  la  racine 
n’augmente  que  de  moitié  ('de  mètre),  la  queue  se  trouvant 
toujours  les  7  de  la  racine.  Quand  le  talus  est  de  77  à  l’extérieur, 
avec  un  parement  vertical  intérieur,  renforcé  par  des  éperons, 
construits  comme  on  vient  de  l’indiquer,  M.Mayniel  trouve  pour 

S  A  \ 

— ) 
Tzq  40/’ 

s  étant  le  facteur  qui  multiplie  cî-devant  la  valeur  w  A*  dans 
l’expression  deQ,  suivant  la  nature  du  remblai  :  q  e.st  le  rapport 
du  frottement  à  la  pression  du  mur  sur  sa  base  ;  on  peut  prendre 
<7  =  7,  et  5  =  0,147;  on  trouvera  donc 


Æ  =  X  0,19G  —  0,025\ 


formule  où  il  ne  s’agit  plus  que  de  substituer  pour  «  et  tt  les 
poids  spécifiques  de  la  terre  et  du  mur,  tels  qu’on  les  a  donnés 
ci-devant. 

Le  peu  de  consistance  des  terres  savonneuses  rend  les  contre- 
iorts  inutiles  pour  ces  sortes  de  remblais,  ce  qui  en  fait  dispa¬ 
raître  l’avantage,  et  nous  détermine  à  exclure  ces  matières  du 
tableau  précédent. 

La  théorie  des  contre -forts  diffère  de  celle  des  revêlemens  qui 
n’en  sont  pas  pourvus,  parce  qu’il  est  démontré  que  lorsque  le 
mur  de  revêtement  est  amorcé  dans  son  parement  intérieur  par 
des  coiilre-forlf.,  depuis  sa  fondation  jusqu’au  couronnement,  la;^ 
pression  du  remblai  ne  tend  plus  autant  à  renverser  le  mur  qu’à  jj 
le  taire  glisser  sur  sa  base.  Ainsi  l’effort  ma,rimiim.  Q  de  la  pgus- 
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ïn';o,  tel  qu’on  Ta  calrulé  ci-ilrvant,  doit  être  considéré  comme 
ayant  ce  mouvement  de  progression  pour  clîet  principal.  Fh. 

PRALINES.  Ce  sont  des  amandes  douces  recoii vertes  de  sucre 
légèrement  caramélisé. 

Pour  les  préparer,  on  commence  par  enlever  avec  soin  la 
poussière  qui  les  couvre  toujours,  en  les  frottant  les  unes  contre 
les  autres  dans  un  sac  de  toile  neuve  un  peu  rude.  On  les  met 
ensuite  dans  une  bassine  avec  leur  poids  de  sucre  et  ime  petite 
quantité  d’eau.  On  fait  chaufier  à  un  feu  d’abord  doux,  qu’on 
augmente  et  qu’on  continue  jusqu’à  ce  que  les  amandes  fassent 

P 

entendre  un  pétillement  fort  et  soutenu.  On  retire  alors  la  bas¬ 
sine,  et  on  remue  sans  cesse  avec  une  spatule  de  bois,  jusqu’à 
ce  que  le  sucre  sc  détache  des  amandes.  On  détache  ainsi  envi¬ 
ron  la  moitié  du  sucre.  La  bassine  est  remise  sur  le  feu  ;  les 
amandes  absorbent  dfc  nouveau  du  sucre ,  et  quand  il  n’en  reste 
plus  on  ajoute  d’abord  la  moitié  de  celui  qu’on  avait  retiré,  et 
ensuite  l’antre  moitié,  et  cela  sans  jamais  cesser  d’agiter.  Quand 
on  trouve  aux  pralines  une  couleur  satisfaisante ,  on  les  verse 
encore  chaudes  sur  des  feuilles  de  papier,  et  on  sépare  celles 
,  qui  se  sont  réunies.  Après  leur  refroidissement,  on  les  met  en 
magasin. 

On  colore  quelquefois  les  pralines  avec  de  la  teinture  de 
bois  de  Brésil,  que  l’on  substitue  à  l’eau  pure,  en  opérant  d’ail¬ 
leurs  comme  il  a  été  dit. 

PRÉCIPITE  ROUGE  ,  ou  Deutoxioe  de  mercure  des  chimistes 
MODERNES.  11  y  a  deux  procédés  très  distincts  pour  préparer  cet 
oxide  ;  l’un ,  qui  est  le  plus  anciennement  connu ,  et  qui  a  été 
généralement  abandonné,  comme  étant  trop  long  et  trop  dis¬ 
pendieux,  consistait  à  déterminer  l’oxidation  du  métal  par  le 
seul  moyen  de  l’air.  On  nommait  autrefois  l’oxidc  ainsi  obtenu, 
précipité  per  $e,  pour  rappeler  qu’il  était  produit  en  quelque  sorte 
spontanément.  Cette  dénomination  i\c  précipité  ne  convenait  ni 
à  rune  ni  à  l’autre  de  ces  préparations,  car  aucune  des  deux  ne 
résulte  d’une  précipitation.  Toutefois,  à  une  époque  où  les 
slchimislcs  et  les  médecins  atlacliaient  de  hautes  espérances  à 
ces  transformations  des  métaux  en  ce  qu’ils  nommaient  chaux 
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métalliques  y  on  faisait  de  la  préparation  du  précipité  per  se  une  des 
plus  importantes  opérations  des  laboratoires^  et  l’on  avait  donné  ’• 
à  l’appareil  employé  pour  ect  objet  rempliatiquc  dénominalion  i 
dVn/cT’  de  Boyle.  C’était  tout  simplement  un  petit  matras  de  . 
verre  à  fond  pial ,  et  dont  le  co!  très  allongé  était  effilé  à  la  i; 
lampe.  On  avait  fait  choix:  de  celte  forme  aplatie  vers  le  fond, 
pour  pouvoir  faire  présenter  plus  de  surface  au  mercure,  qu’on 
mettait  en  contact  avec  l’air.  J^a  longueur  et  le  rétrécissement 
du  col  étaient  destinés  à  condenser  et  à  retenir  les  particules  du 
mercure,  qui  se  trouvaient  volatilisées  par  la  chaleur  avant  d  a-  -, 
voir  été  transformées  en  oxide.  C’est  à  l’aide  de  ces  dispositions  e, 
qu’on  prétendait  tourmenter  le  mercure  Jcisqu’à  ce  qu’il  ait  perdu  U' 
scs  qualités  mélaîliqucs,  et  de  là  cette  expression  iVenfe)\ 

Lorsque  la  Médecine  s’empara  de  cette  préparation  pour  en  i 
faire  une  panacée,  on  lut  obligé  de  la  fabriquer  très  en  grand  .. 
dans  fjuelques  laboratoires  ,  et  principalement  dans  celui  de  » 
Kayser,  qui  l’employait  pour  faire  ce  qu’il  nommait  sa  teiTe 
folliéc  77tcrcuri€tle ,  composition  qui  servait  de  base  aux  latneuses 
dragées  anti-syphilitiques  de  ce  médecin.  Voici  de  quelle  ma-  • 
niére  on  procédait  à  cette  calcination  du  mercure  :  on  avait  un  ii 
grand  nombre  de  ces  petits  matras  à  fond  plat,  on  couvrait  le  • 
fond  de  chacim  d’eux  de  quelques  lignes  de  mercure,  puis  on  ; 
les  disposait  tous  dans  un  liain  de  sable  formé  }>ar  un  carré  long,  . 
dont  le  foiul  était  uniquement  composé  de  plaques  de  fonte,  et 
les  côtés  en  briques.  Ce  n’était  qu’aprés  avoir  placé  ù  nu  tous  les 
matras  sur  les  plaques  de  fonte,  qu’on  ajoutait  du  sable,  cl  sen-  i 
Icment  assez  pour  recouvrir  les  malras  jusqu’à  I.t  naissance  du  > 
col.  Cela  fait,  ou  commençait  à  cliauflcr  d’abord  très  graduel-  1 
lerncnt ,  puis  on  cnlreteiiait  continuellement  une  chaleur  sniTi-  i 
santé  pour  que  le  mercure  fût  maintenu  à  une  température  très 
voisine  de  son  ébullition;  circonstance  qui,  d’après  l’observa-  i 
tion,  était  la  plus  favorable  au  succès.  On  conçoit,  en  effet,  ! 
que  par  ce  moyen  le  mercure  sc  présentait  au  contact  de  l’air 
chaud  à  l’état  de  vapeurs,  c’est-à-dire  de  division  extrême,  cl 
que  par  conséquent  sa  combustion  devait  en  résulter.  Ce  qu’il 
y  a  de  certain  ,  c’est  qu’aprè-s  un  ou  depx  jours  de  colcînalioM, 
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on  apercevait,  en  découvrant  la  surface  des  matras,  une  foule 
de  petites  paillettes  rouges,  dont  le  nombre  allait  toujours  crois¬ 
sant  à  mesure  que  Popéralion,  ordinairement  fort  longue,  fai¬ 
sait  des  progrès.  Quand  on  la  jugeait  suffisamment  avancée,  on 
laissait  refroidir  le  fourneau,  puis  on  enlevait  tous  les  matras 
pour  en  retirer  le  produit ,  qui  était  un  mélange  d  oxide  rouge  et 
de  mercure  métallique.  Il  suffisait  de  jeter  le  tout  sur  une  toile 
pour  séparer  le  métal  demeuré  intact.  Cet  oxide  est  très  pur,  il 
est  en  petits  cristaux  prismatiques  d  un  beau  rouge  violeté.  C  est 
en  exposantjc  précipité  prr  se  à  une  température  plus  éle\ée 
que  celle  nécessaire  à  sa  formation  que  Bayen  découvnt  ,  en 
177Zl,  rexistencc  de  l’oxigènc ,  qui  depuis  a  joué  un  si  grand 

rôle  dans  la  Chimie, 

Le  deuxième  procédé ,  et  le  seul  usité  maintenant  pour  ob¬ 
tenir  le  précipité  rouge,  consiste  à  reunir  dans  un  ccitain  nom¬ 
bre  de  matras  à  fond  plat ,  niais  de  beaucoup  plus  grande  capa¬ 
cité  que  les  précédens  ,  parties  égales  de  mercuie  et  d  acide 
nitrique;  on  place  ces  matras  sur  un  bain  de  sable,  où  1  on  a 
étendu  très  également  quelques  lignes  de  sable;  puis  lorsqu  ils 
sont  disposés,  on  ajoute  assez  de  sable  pour  couvrir  environ  les 
deux  tiers  de  la  panse  des  matras.  On  cbaufle  doucement  .  1  a- 
cidc  réagit;  le  métal  s^oxidc  et  se  dissout  ;  des  vapeurs  nitreuses 
•  se  dégagent,  et  bientôt  il  ne  reste  dans  les  vases  qu’une  disso- 
f  lution  de  nitrate  de  mercure.  On  soutient  une  température  nio— 

I  dérée,  pour  évaporer  sans  secousse  l’excès  d’acide  et  d’humi¬ 
dité,  et  quand  l’évaporation  a  cessé,  on  augmente  graduellement 
la  chaleur,  pour  déterminer  la  décomposition  du  nitrate  formé. 
De  nouvelles  vapeurs  nitreuses  se  maiiileslent,  parce  que,  à 
cette  époque ,  tout  le  métal  n’est  point  encore  converti  en  deu- 
toxide ,  et  que  l’acide  nitrique,  au  moment  de  sc  dégager,  achève 
•cette  suroxidation.  Ou  continue  de  cbaufler  tant  qu  il  se  dégagé 
des  vapeurs  nitreuses,  et  l’on  ralentit  un  peu  le  feu  quand  elles 
deviennent  plus  rares,  et  surtout  lorsqu  ou  s  apciçoit  que  du 
mercure  métallique  commence  a  se  condenser  ù  la  partie  supé¬ 
rieure  du  col  des  matras,  ou  dans  les  petits  pots  de  faïence  a>ee 
lesquels  on  est  dans  l’usage  de  les  boucbei'.  Comme  cette  vapeur 
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mercurielle  est  la  conséquence  tic  la  réduction  d’une  portion  du 

i 

deutoxide  de  mercure,  ce  phénomène  est  accompagné  d’un  dé¬ 
gagement  d’oxigéne,  et  il  est  toujours  facile  de  s’en  assurer,  en 
plongeant  dans  l’intérieur  du  col  une  allumette,  qui  conserve 
un  point  en  ignition  ;  la  flamme  se  manifeste  aussitôt  lorsqu’il  y 
a  production  d’oxigène,  et  alors  il  faut  arrêter  le  feu  en  bou¬ 
chant  toutes  les  ouvertures  du  fourneau,  autrement  la  décom¬ 
position  de  l’oxide  sccontiniieraît,  et  l’on  perdrait  tout  leproduil. 

On  ne  retire  les  matras  que  quand  le  foiu  neau  est  à  très  peu 
pr  es  froid.  I!  est  fort  rare  que  toute  la  masse  du  résidu  contenu 
dans  chaque  vase,  ait  atteint  le  même  degré  de  décomposition; 
ù  moins  que  la  quantité  n’en  soit  très  petite  par  rapport  à  la  sur¬ 
face  de  la  partie  intérieure  du  matras.  Le  plus  ordinairement  ou 
trouve  à  la  surface  une  couche  qui  contient  encore  un  peu  de 
deutonitrate ,  et  qui  est  jaunâtre  et  pulvérulente,  tandis  (|ue  le 
fond  est  en  petites  paillettes  micacées  d’un  rouge  plus  vif  que  le 
précipité  per  ne.  Il  paraît  même  que  ces  portions,  que  nous  ju¬ 
geons  plus  pures,  contiennent  encore  une  quantité  notable  de 
nitrate,  dont  on  ne  peut  les  débavasser  complètement  qu’en  les 
soumettant,  et  ù  diverses  reprises,  ù  une  ébullition  soutenue  dans 
de  l’eau  distillée. 

W.  Gay-Lussaca  fait  l’observation  que  la  couleur  du  précipité 
rouge  variait  du  jaune  pâle  au  jaune  orangé  foncé,  suivant  l’é¬ 
tat  du  nitrate  du  mercure  employé.  Le  nitrate  en  cristaux  très 
petits  et  aiguillés  dorme  la  première  nuance  ,  tandis  que  celui  qui 
est  en  cristaux  volumineux  ioiirnit  au  contraire  un  résidu  d’un 
jaune  beaucoup  plus  foncé.  Ce  dernier  est  ]>eauconp  moins  re- 
cherebo  dans  le  commerce.  R. 

PRESSE.  {^ArU  mccaniqiieSf  pl.  30.)  On  distingue  six  espèces 
de  presses  :  les  leviers,  les  cylindres,  les  excentriques,  les  coins, 
les  vis  et  l’eau,  sont,  dans  chacune,  le  principal  agent.  I\lais  ces 
modes  d’action  sont  souvent  aussi  combinés  entre  eux,  en  sorte 
que  cette  distinction  est  plus  tbéoiique  que  pratique,  La  sub¬ 
stance  ù  comjirinier  est  ordinairement  serrée  entre  deux  plateaux 
parallèles  ï,  L  (fsg,  3),  appelés  semelles;  l’une  L  est  fixe,  l’autre 
J  est  mojjile  et  pons.^ée  parle  moteur  :  celle-ci  conserve  son  pa- 
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rallélisnie  ;V  l'ai  Je  Je  gniiirs  praliqtiéi  aux  colonnes  DR  ou/«- 
melUs  Je  la  presse,  pressoir.) 

1®.  Presse  d  levîa'.  lniap:incK  qu’un  eoi'iïs  soit  placé  près  Ju 
point  d’appui  d’un  levier;  la  puissance  sc  fransinettra  au  corps, 
et  le  rapport  de  cette  force  à  la  pression  iiu’cllc  produira  sera 
celui  des  bras  de  levier  respectifs.  Ainsi,  en  sujtposant  que  ces 
bras  soient  10  pour  la  puissance  et  1  pour  la  lêsislonce.,  celte 
force  sera  décuplée  :  un  poids  do  70  kilo^.  placé  au  lonjf  bras  do 
levier  exercera  une  pression  de  7ÜÜ  kilog'.  {f'oy’f  le  Pressoir  d 
tesson  y  ci-après  ,  fig,  H.  ) 

Cette  machine  est  souvent  employée,  par  ce  qu'cHc  est  fort 
simple  ;  mais  elle  n’esl  pas  susceptible  de  produire  de  g^rands 
«•fiels,  cl  exige  une  place  asscî  étendue  pour  tpic  le  levier  puisse 
|o«icr. 

Comme  la  subslaiice  à  presser  occupe  sctiis  le  levier  une  éten¬ 
due  plus  ou  moins  grande,  la  distance  «le  obaquo  point  à  t’axe 
fixe  varie,  et  certaines  parties  du  corps  sont  jdus  prcssé«’s  (]inî 
d’antres  ;  c’est  im  «les  iiicouvénicns  d«;  la  presse  ù  levier;  aussi 
est-oii  üldigé  de  retirer  la  siilislaucc  de  dessous  la  presse ,  jumr 
l’y  présenter  de  nouveau,  et  plusieurs  fois,  dans  dilïérciUes  po¬ 
sitions,  ce  «pii  allonge  la  iluréc  de  l’opération. 

2".  Presse  d  cylindre.  Cet  appareil  est  un  véritable  r.AMiNOUi, 
«M'imposé  lie  deux  cylindres,  «Unit  les  axes  sont  parallèles,  et  tUmt 
les  surfaces  courbes  sont  plus  ou  moins  rapprouliées  l’nue  dt; 
l'autre.  On  imprime,  par  uii  engrenage,  un  mouvement  de  ro¬ 
tation  à  CCS  cylindres  dans  des  sens  contraires,  et  l’on  présonlo 
ù  leur  surface  le  corps  à  comprimer.  Le  frotlcmeiil  fait  adhérer  la 
substance  aux  surfaces  des  cylindres ,  qui ,  en  tonrnanl,  oliligent 
celle  substance  à  passer  d’un  côté  à  l’auliMi  de  l’espace  «piî  les  sé¬ 
pare. 

r,“.  Presse  d  Civcentriffuc.  Imaginez  qri’un  cylindre  ('  (fig.  1, 
Pl.  30),  soit  recouvert  d’uuc  «Miveloppe  en  foi'uie  «le  spirale,  et 
«pi’im  plateau  mobile  AB  soit  disposé  prés  «le  la  surla«M;,  parallè¬ 
lement  à  «lu  sommier  inébranlable  El),  Lorsqu’on  imprimera  au 
«ylimlie  un  mmivtmicnt  de  rotation  sur  sou  axe,  la  surface 
poussera  le  plateau  AB  et  le  rapprochera  du  soinjtiier  Kü.  Si  l’on 
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interpose  une  substance  dansrespace  qui  sépare  ces  deux  plaques 
parallèles  AB,  ED  ,  et  si,  par  un  engrenage,  une  manivelle,  ou 
tout  autre  moyen ,  on  force  le  cylindre  à  tourner,  la  matière  sera 
comprimée  dans  cet  espace,  dont  l’étcndiic  diminuera  de  plus 
en  plus.  Telle  est  la  presse  à  exrenlriquc,  dont  on  varie  d’ailleurs 
beaucoup  la  forme  et  les  effets.  Quelquefois  on  ne  fait  occuper  à 
l’excentrique  qu’une  partie  du  contour  du  cylindre;  ou  bien  cet 
excentrique,  poussé  par  un  mouvement  de  vis,  agit  sur  le  pla¬ 
teau  sur  lequel  on  place  le  corps  à  comprimer,  etc. 

Les  moteurs  continus  s’appliquent  très  commodément  à  cette 
presse;  la  belle  n:acbinc  de  M.  Tonnelier,  pour  frapper  lesmoii’ 
naies,  est  conçue  sur  une  disposition  de  ce  genre. 

Li\  presse  ijutciie  de  M.  Ualette  est  construite  sur  ce  principe 
(fig.  2);  clic  est  à  mouvement  continu.  En  faisant  tourner  la 
gramlc  roue  d’engrenage  G ,  les  roues  C  de  fonte ,  dont  l’une  est 
montée  sur  l’axe  de  G  ,  tournent  en  sens  contraires,  et  impriment 
un  mouvement  de  rotation  au  deux  excentriques  D,  portés  par 
les  axes  parallèles  B  des  roues  C.  Ces  excentriques  sont  des  corps 
en. fonte  de  forme  elliptique,  qui  poussent  les  plateaux  de  fonte 
parallèles  E.^Lc  tout  est  solidement  établi  dans  un  bloc  de  bois 
d’orme,  creusé  pour  recevoir  les  excentriques  et  les  coussinets 
des  axes.  C’est  dans  l’espace  F,  compris  entre  les  plaques  de 
fonte  cl  le  bloc,  qu’on  dispose  la  substance  à  presser. 

4°.  Presse  d  coin.  De  toutes  les  presses,  celte  qui  a  la  plus 
grande  énergie  est  la  presse  à  Coin,  parce  que  le  mouvement  est 
imprimé  par  une  force  vive,  qui  chasse  le  coin  dans  l’espace 
qu’il  doit  occuper,  pour  comprimer  la  substance.  Imaginez  que 
celte  substance  soit  entre  deux  plaques  de  fonte,  et  que  le  tout 
soit  posé  sur  la  semelle  horizontale  de  la  presse  ;  qu’une  autre 
semelle  parallèle,  et  fixée  aussi  solidement  que  lu  première  au 
bâti  de  la  machine  ,  soit  voisine  de  la  plaque  supérieure;  (}u’en- 
fm  on  clîasse,  dans  l’intervalle  entre  celle-ci' et  la  semelle,  des 
coins  en  1er  ou  eu  hois  :  cette  force  vive  déterminera  l’introduc¬ 
tion  des  (‘oins  et  te  rapprochement  des  plaques.  La  substance 
sera  donc  fortement  comprimée. 

C’est  ainsi  qu’on  aplanit  la  -Couke,  dont  on  fait  ensuite  des 
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peignes,  des  vitres  de  lanterne,  des  rapporteurs,  etc.  Après  avoir 
préparé  la  corne  à  chaud,  l’avoir  délivrée  du  no3^au  plein,  et 
avoir  fendu  la  partie  ci’cuse  dans  la  longueur,  on  la  développe 
entre  deux  plarpies  de  fonte  cliau liées.  Entre  les  semelles  ver¬ 
ticales  et  parallèles  de  la  presse',  <in  dispose  ainsi  des  plaques 
alternatives  de  fonte  et  de  corne.  Enfin,  on  chasse  des  coins 
entre  la  dernière  plaque  ot  la  scTnellc  du  bout;  cette  force, 
aidée  du  feu  qtdoii  entretient  par-dessous,  aplanit  la  corne  et 
l’étend  :  nn  la  retire  au  bout  de  quelque  temps,  et  il  reste  à  la 
débiter  en  lames  minces  ,  à  la  travailler,  etc.  f^oj.  ConiXE, 

La  force  prodigieuse  que  transmet  le  coin,  et  le  froUement 
qui  le  relient  en  position,  dépendent  de  l’angle  du  prisme,  du 
nombre  et  de  la  puissance  des  chocs,  etc.  (Ict  appareil  est  si  éner¬ 
gique,  qu’il  est  très  dilïicile  de  retirer  ensuile  les  coins.  Tl  faut 
donc  se  ménager  d’avance  les  moyens  de  les  ôter  facilement. 
Pour  y  parvenir,  on  dispose  sur  la  semelle  inférieure  de  la  presse 
d’autres  coins  placés  en  sens  contraire  des  premiers,  afin  qu’a- 
prés  les  avoir  chassés ,  l’cspacc  soit  libre,  et  les  autres  coins  dé- 
gagés. 

C’est  ce  qn’on  observe  dans  !a  presse  de  ]M.  Canning,  décrite 
page  340  des  Bulletins  de  la  société  dEncouragement,  pour  l’an¬ 
née  1830.  Cet  appareil  très  énergique  a  ravantage  d’ètre  i'acile  à 
établir  et  peu  co  fit  eux. 

1-a  meme  chose  a  lieu  pour  la  pressiî  à  huile,  figurée  T.  XLIII 
de  l’ouvrage  de  M.  Christian.  Les  graines  oléagineuses,  hroyées 
et  enfermées  dans  des  sacs  de  lu’in  (^étreinles  ou  ctendeUes) ,  sont 
placées  entre  des  plaques  de  i'onti;  parallèles,  dans  rcspacc  qui 
sépare  les  tlcux  semelles  inébranîabb  s  de  la  pi'osse.  On  chasse  les 
coins  à  l’aide  de  pilons  qu’on  fait  monter  avec  des  Camks,  et  qui 
retombent  sur  la  tête  des  coins  par  leur  poids.  On  a  d’avance  dis¬ 
posé  d’aulies  coins  la  tête  en  bas  ;  et  quand  la  pression  est  pous¬ 
sée  assci  loin  ,  on  suspend  l’action  des  cames.  D’autres  pilons, 
soulevés  par  le  même  inuteiir,  cliasscnt  ces  derniers  coins,  et 
permelteiU  de  retirer  les  loitrlenuit- ,  pour  les  soumettre  à  une 
nouvelle  compression,,  ou  pour  les  rejclei'  s’ils  sont  épuisés  do 
toute  l’huile  qu’ils  conlicimcut. 
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5^  Presse  d  vis.  Cette  machine  est  une  de  celle  qu’on  emploie 
le  plus  ordinairement,  quoique  Venorme  frottement  que  la  force 
doit  surmonter  dissipe  une  grande  partie  <lc  son  action  :  mais 
outre  que  ce  frottement  sert  à  continuer  long-temps  la  pression 
sans  dépenser  de  nouvelle  force,  en  laissant  la  substance  dans  les 
étreintes,  la  presse  à  vis  est  si  facile  à  manœuvrer,  elle  exige  si^ 
peu  d’espace,  qu’on  la  préfère  presque  toujours. 

Sur  une  base  solide  A  (fig*  3  )  sont  fixées  deux  colonnes  II ,  D 
et  un  chapeau  C,  le  tout  Ibrtemcnt  lioulonné,  pour  que  la  dis¬ 
tance  reste  invariable  entre  ces  parties,  formant  le  bâti  de  la 
presse.  Sous  lecliapcau,  on  fixe  un  écrou  en  cuivre,  clans  le¬ 
quel  est  engagée  la  vis  G,  en  fer,  à  filets  carrés.  Au  bout  infé¬ 
rieur  de  cctlc  vis  est  une  Uic  H,  percée  de  deux  trous  a  angles 
droits,  dans  lesquels  entrent  des  barres  ou  leviers,  pour  faire 
tourner  la  vis  dans  son  ccron.  La  tête  est  travaillée  en  pivot,  qui 
appuie  sur  le  fond  d’une  crapaudîne  fixée  sur  le  plateau  cou¬ 
lant  T.  On  comprend  c[ue  lorsqu’on  fait  tourner  la  vis  en  sens 
convenable,  le  plateau  I  descend,  et  comprime  la  substance 
qu’on  a  disposée  sous  lui.  Quand  ou  veut  exprimer  les  sucs 
d’une  substance,  on  ménage  à  la  semelle  K  une  rigole  et  un 
creux  L,  pour  laisser  écouler  le  liquide  exprimé.  On  fait  souvent 
cette  vis  en  bois,  avec  filet  triangulaire. 

Lorsqu’on  veut  exercer  une  pression  considérable  avec  la 
presse  à  vis,  on  y  applique  de  longs  leviers,  et  même  on  fait 
tirer  ces  leviers  par  des  cordes  aboutissant  à  im  cabestan.  Les 
machines  destinées  à  presser  les  papiers  d’impression  sont  dans 
ce  cas  (  Voy.  fig.  9). 

Lorsque  la  compression  a  duré  assez,  long-temps,  il  faut  tour¬ 
ner  la  vis  en  sens  contraire  pour  remettre  la  substance  en  liberté  : 
cette  fonction  exige  }>cu  de  force  ;  mais  c’est  un  temps  perdu.  En 


filetant  la  moitié  de  l’arbre 


d’une  vis  en  sens  contraire  de  l’autre 


moitié,  cl  appliquant  la  force  au  milieu,  la  macliine  presse  alter¬ 
nativement  dans  les  deux  sens;  en  sorte  qu’elle  presse  à  droite 
en  même  temps  qu’elle  dépresse  à  gauche,  ce  qui,  dans  certains 
cas,  évite  les  pertes  de  temps. 

Au  lieu  de  faire  tourner  ht  dans  un  écrou  fixe,  on  peut  au 
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contruire  fixer  la  vis  et  rendre  l’écrou  mobile.  La  niuiiièrc  dont 
on  fait  marcher  la  mâchoire  d’un  étau  en  est  précisément  un 
exemple  ;  la  presse  d  deux  vis  et  à  deux  écrous  est  encore  dans  ce 
cas  :  alors  les  vis  sont  fixes  et  parallèles,  et  le  plateau  coulant 
est  poussé  par  les  écrous  mobiles,  qu’on  fait  tourner  sur  les  deux 
vis.  Cet  appareil  ne  sert  guère  que  pour  les  vis  en  bois,  parce 
qu’il  présente  l’avantage  de  répartir  la  force  de  pression  sur  les 
deux  vis,  et  de  moins  agir  sur  les  fibres  de  chacune. 

6°,  Presse  hydraulique.  Rappelons  le  théorème  de  Pascal. 
(  Voy.  Fluide.)  Lorsqu’un  vase  est  hermétiquement  clos  et  rem¬ 
pli  d’ean ,  si  l’on  pratique  deux  ouvertures  circulaires  aux  parois, 
pour  y  introduire  deux  pistons,  à  bases  inégales  quelconques,  et 
ayant  leurs. axes  da^is  des  directions  arbitraires j  lorsque  deux 
forces  agiront  sur  ces  pistons,  elles  seront  en  équilibre,  quand 
elles  seront  dans  les  rapports  des  bases.  Si  le  vase  est  pourvu 
de  cciit  pistons  égaux,  poussés  par  cent  forces  égales,  l’éqiii- 
lilu’c  existera  encore;  en  sorte  qu’une  seule  de  ces  forces  suffit 
pour  faire  équilibre  aux  quatre-vingt-dix-neuf  autres;  et  si  l’on 
réduit  toutes  ces  dernières  à  une  seule  force  égale  à  leur  somme, 
cl  leurs  pistons  à  un  seul  dont  la  base  soit  la  somme  des  bases, 
la  première  force  résistera  à  celle  dernière,  et  fera  équilibre  à 
une  puissance  quatre-vingt-dix-neuf  fois  plus  grande,  agissant 
sur  une  base  quatre-vingt-dix-neuf  fois  plus  étendue. 

Eb’DD  (fig.  4)  est  le  bâti  solidement  assc  mblé  dont  est  formée 
la  presse  ;  le  corps  qu’on  veut  comprimer  est  placé  sur  le  pla¬ 
teau  C,  qui,  comme  cela  a  lieu  dans  toutes  les  espèces  de  presses, 
est  guidé  par  les  jumelles  boulonnées  DD,  et  se  rapproche  du 
chapeau  E,  sous  l’infiuence  de  la  force  motrice:  cette  action  se 
■  transmet  par  le  piston  B  qui  sort  du  corps  de  pompe  A.  La  fig.  5 
représente  le  mécanisme  de  ce  mode  de  transmission  ,  comme  il 
sera  bientôt  expliqué. 

F  (fig.  4)  est  un  petit  corps  de  pompe,  dont  le  piston  c  est  mu 
en  va-et-vient  par  le  levier  G,  ayant  son  point  d’appui  en  d 
t  sur  le  montant  t/I,  qui  porte  en  I  un  œil  où  entre  la  tige  du  pis¬ 
ton.  Cet  œil  sert  de  guide  à  la  tige  c  pour  la  maintenir  dans  une 
siliialion  verticale,  lor.<ïqu’on  fait  jouer  le  levier  G.  L’appareil  F 
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s’appelle  pompe  d’injection  }  cette  pompe  est  foulante  et  aspirante, 
et  puise  l’eau  dans  le  réservoir  -f.  On  verra  qu’une  assez  petite 
quantité  d’eau  est  nécessaire  aux  fonctions  de  la  presse. 

Quand  tout  est  plein,  l’eau  refoulée  dans  le  corps  de  pompe  A, 

par  le  tuyau  K,  produit  une  pression  sur  la  base  du  piston  B,  et 

la  puissance  transmise  suit,  comme  ou  l’a  dit,  le  rapport  des 

bases.  Pour  mieux  nous  faire  comprendre ,  imaginons  que  les 

bras  de  leviers  G  soient  le  dixième  l’iiu  de  l’autre,  et  fjue  la  lorce 

■ 

appliquée  en  G  soit  de  20  kilogrammes;  le  piston  de  la  pompe 
d’injection  pressera  le  liquide  comme  si  la  tige  était  chargée  d’un 
poids  de  200  kilogrammes.  Maintenant,  si  les  deux  pistons  ont 
pour  diamètres  1  et  A  centimètres,  les  bases  circulaires  sont 
entre  elles  comme  1  à  16,  et  chaque  kilogramme  posé  sur  le  petit 
piston  fait  équilibre  à  16  kilogrammes  posés  sur  le  grand.  Ainsi, 
le  poids  de  200  kilogrammes  que  nous  avons  trouvé,  produit 
3200  kilogrammes  de  pression  sur  le  plateau  supérieur  C  de  la 
machine,  ou  sur  la  hase  du  grand  piston.  Or,  cette  base  a  pour 
surface  12,566  ccnlimètrcs  carrés  :  en  divisant  3200  par  ce  nom¬ 
bre,  le  quotient  255  est  le  nombre  de  kilogrammes  porté  par 
chaque  centimètre  carré.  Ainsi,  la  pression  intérieure  de  lapompe 
est  de  255  atmosphères  (!)• 


{!)  Voici  ta  forimile  générale  qui  sert  à  faire  ces  calculs.  Le  ra|iiiort  du 
grand  bras  de  levier  au  petit,  ou  le  nombre  de  lots  que  le  preoticr  cuntioal  le 
second  ,  étant  k,  et  P  la  force  qui  agit  sur  le  graud  bras ,  lepistoa  de  la  pompe 
d'injeeiion  porte  le  poids  kP.  Soient  d  le  tliamèlrc  de  sa  base,  D  celui  de  la 
base  du  grand  piston  ,  X  la  force  qui  agit  sur  ce  dernier  piston  et  produit 
l’équilibre  :  le  théorème  de  Pascal  donne  la  proportion  «P  :  d“  ::  X  ;  D*  ; 

.  aPT>“ 

dou  X= — —  ;  c’est  la  pression  qu'éprouve  le  corps  placé  sur  le  pla¬ 
teau  de  la  machine,  ou  celle  de  la  base  du  grand  pistou,  base  dont  l’aire 
1 

est  »  ou  0,785  Ainsi,  en  divisant  X  pa  f  ce  nombre ,  ou  a  le 


quotient 


«P  1,273 «P 


0  d»  ’  pour  le  poids  porté  par  chaque  unité  caiTée 

de  surface  de  la  base  du  piston.  Si  Pmiité  linéaire  est  le  centiiuèlre,  ët  si  les 
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Pour  évaluer  cette  pre.ssion  intérieure,  on  adapte  à  la  ma¬ 
chine  une  Soupape  de  sûreté  JL ,  qui  est  représentée  fig.  fi. 

Passons  maintenant  aux  détails  de  construction  de  la  presse. 
Les  pistons  H  et  B  (ftg.  5)  houcheqt  hermétiquement  les  corps 
de  j>ompc,  qui  sont  en  1er,  ou  en  hronze,  très  solidement  cons¬ 
truits,  pour  résister  à  la  pression.  Pour  diminuer  le  frottement, 
l’ajustement  est  tel ,  qu’il  n’j  a  qu’une  petite  partie  du  tuyau  qui 
frotte,  le  reste  étant  d’un  plu.s  grand  diamètre  que  le  piston.  En 
rt,  il  y  a  ujic  cavité  annulaire,  dans  laquelle  on  adapte  un  cuir 
imperméable  à  l’eau,  et  on  l’emboutit  comme  il  est  indiqué 
"^5  pour  s’opposer  à  ce  que  la  pression  fasse  sortir  le  liquide. 
La  disposition  de  ce  cuir  est  telle,  que  plus  la  pression  est  forte, 
cl  mieux  le  cuir  est  appliqué  contre  le  cylindre  intérieur  et  sur 
le  lond  de  la  cavité  a.  Ci’est  cçtte  ingénieuse  invention  qu’on 
appelle  l/oile  à  cul)’)  et  qui  fait  de  cette  macliine  un  appareil  ap¬ 
plicable  à  la  pression. 

Les  pistons  doivent  être  exactement  calibrés  sur  les  diamètres 
des  tuyaux.  Ou  voit  (fig.  5)  la  disposition  de  la  soupape  O  d’as¬ 
piration  et  de  la  crapaudiue  P  <jui  communiquent  avec  la  ba- 
cLc  J,  pour  éviter  que  des  corps  étrangers  ne  puissent  monter 
avec  le  liquide;  Q  est  un  tampon  à  vis,  dont  le  bout  inférieur 
rcj'oit  deux  cuirs  cmhoutî.s,  séparés  par  une  rondelle  en  cuivre; 
en  /,  est  la  soupape  de  jonction  du  tuyau  d’injection  ;  N  est  une 
vis  qui  en  limite  le  jeu.  La  vis  M  sert  à  dépresser,  parce 
que  i’cuu  y  Irtiuve  une  issue  par  laquelle  elle  retombe  dans 
la  bilclie. 

Il  faut  observer  (pi’ici ,  comme  dans  toutes  les  Machines 
Mouvemest),  si  une  petite  puissance  résiste  à  une  autre 
très  considérable,  les  espaces  (|u’cllcs  parcourent  sont  eu  raison 
inverse  de  ces  forces,  abstraction  faite  des  frotiemens.  II  s’ensuit 
qu’il  faut  un  grand  nombre  de  coups  de  piston  pour  imprimer 


])oi(ls  sont  rapportés  au  kilogramme,  celte  expression  est  io  nombre  <!e kilo¬ 
grammes  de  pression  d’un  centimètre  carré,  ou  le  nombre  d’atmosphèreà  do 
pression  de  la  macUioe. 
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un  très  petit  mouvement  au  plateau  de  la  presse,  et  cela  d^unlanl  a 
plus  que  la  presse  a  plus  de  puissance.  Voilà  pourquoi  Taxe  d  du 
levier  G  (fig.  f\)  peut  être  changé  à  volonté.  Dans  le  commen¬ 
cement  de  la  compression,  la  substance  cède  facilement ,  l’on 
ii’a  pas  besoin  <lc  développer  beaucoup  de  force,  et  par  consé¬ 
quent  on  peut  ibnclionrier  plus  rapidenvent  ;  on  place  l’axe  d 
plus  loin  de  c.  Mais  à  mesure  que  la  compression  s’opère,  la 
résistance  s’accroît,  et  il  faut  rapprocher  l’axe  d  de  c,  pour  don¬ 
ner  plus  d’intensité  à  la  puissance'  qui  agit  sur  le  levier. 

Pour  les  presses  d’impression  et  de  lithographie  P^oy,  l’article 

TvpocRAPniE.  Fr. 

PRKSSION-  (^rfs  mécaniques.  )  Lorsqu’un  corps  agit  contre 
un  autre  qui  est  soumis  à  «ne  puissance,  et  que  cette  force  est 
détruite  en  toiîl  ou  en  partie,  on  noînme  pression  l’action  exer¬ 
cée  au  contact  de  ces  corps.  II  est  évident  que  cette  pression  est- 

une  force  perpendiculaire  à  la  surface  de  contact,  que  nous  siip-  ^ 

« 

poserons  d  abord  plane  :  car  si  I  on  concevait  cette  force  oblique, 

on  pourrait  la  décomposer  en  deux  autres  (Foj.  Force),  l’uueiui 

perpendiculaire  au  plan,  l’autre  dirigée  dans  le  sens  du  plan  ;w<4  t 

ccilc-ci  ne  contribuerait  qu’à  faire  glisser  le  coi'ps  sur  le  plan,lltf«s 

cl  sci’ait  iiielficace  pour  presser  l’un  sur  l’autre;  il  ne  resterait 

donc  que  la  première,  qui  constitue  par  conséquent  la  pression 

totale.  Lorsqu’un  poids  repose  sur  nue  base  horizontale,  la 

pression  est  le  poidü  même,  dont  les  élémeiis  se  distribuent  sur 

tous  les  points  de  contact,  de  sorte  que  chacun  en  supporte  sa 

« 

part. 

Nous  avons  déjà  traité  à  l’article  Fluide,  de  la  pression  qu’é¬ 
prouve  la  paroi  d’un  vase,  la  digue  d’un  étang,  etc.,  lorsque 
l’eau  y  est  retenue  ;  nous  pouvons  calculer  le  centre  d’action  de 
tous  les  elïbrls  élémentaires,  assigner  les  résistances  qu’il  faut 
opposer,  juger  des  effets  produits  sur  les  surfaces  courbes  im¬ 
mergées,  sur  les  parties  du  navire  qui  sont  sous  la  flottaison,  1^. 
sur  le  gouvernail,  etc.  î’4 

Les  pressions  exercées  par  les  puissances  sur  un  fluide  enfermé  jk 
dans  un  vase  se  reproduisent  intégralement  sur  leurs  parois  et  lo 
sur  toute  surface  qui  y  est  plongée;  ces pressions  sont  toujours  j 


JL'.,  .t- 
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perpendiculaires  aux  surfaces.  Ainsi  lorsqu’un  rase  cylindrique 
T  fermé  de  toutes  parts  et  rempli  d’eau,  est  muni,  en  quelque 
U  point  de  sa  paroi,  d’un  piston  soumis  à  ractioii  d’une  force  P, 

.  toute  surface  plane  égale  à  la  hase  du  piston ,  quelque  part 
.  qu’elle  soit  placée  dans  l’eau,  et  quelle* qu’en  soit  la  direction, 
j  éprouve  précisément  la  même  pression  V  que  si  le  piston  et  la 
.0  force  y  étaient  immédiatement  appliqués  dans  une  direction  per- 
M  pendiculairc;  et  si  cette  surface  est  double  de  celle  du  piston, 
^chaque  moitié  supportant  l’elTort  P,  l’aire  éprouve  la  pres¬ 
sion  2P,  Quand  l’aire  est  7i  fois  celte  du  piston,  la  pression 
est  nP. 

C’est  sur  ce  principe,  dû  à  Pascal,  qu’est  fondée  la  conslrnc- 
^  tJ  lion  de  la  Presse  htdraitlique,  dont  nous  traitons  pag.  327.  Il 
s:  !e  s’applique  également  aux  gaz  comprimés  clans  des  vases  fermés, 
'-'i  au  poids  de  l’atmosphère,  etc.,  cl  est  indépendant  de  la  gravité, 
dont  l’elTet  s’ajoute  à  la  pression  active  P  :  en  sorte  que  la  sur¬ 
face  plongée  dans  l’eau  éprouve,  mitre  la  pression  dont  on  vient 
de  calculer  l’cfret,  celle  qui  résulte  de  la  charge  d’eau  située  au- 
dessus  de  cette  surface. 

Enecliosc  bien  importante  à  remarquer  sur  le  sujet  qui  nous 
'A  occupe,  c’est  que,  lorscpi’on  veut  donner  une  idée  nette  de  la 
pression  qu’épronve  nne  surface  plane,  il  faut  esscnlicllemenl 
dire  quelle  est  rétendue  de  cette  surface,  ou  du  moins  supposer 
tacitement  que  la  surface  pressée  est  l’unité  démesure  des  aires. 
Par  exemple,  on  n’exprime  rien  d’intelligible  en  disant  qu’une 
surface  éprouve  une  pression  de  2  kilogrammes,  si  l’on  n’ajoute 
que  cette  surface  al,  2,  3...  centimètres  carrés,  puisque  la 
force  de  pression  étant  la  même,  l’elfort  supporté  est  double 
sur  un  seul  centimètre ,  de  ce  qu’elle  serait  sur  une  base  de  deux 
centimètres  carrés. 

Aussi  lorsqu’une  puissance  est  donnée,  et  qu’on  veut  l’em¬ 
ployer  é  presser  un  corps,  la  pression  est  d’autant  plus  faible 
qu’on  l’exerce  sur  une  aire  plus  étendue. 

Lorsque  les  pressions  sont  un  peu  considérables,  on  les  me¬ 
sure  en  les  comparant  à  celles  de  l’atmosphère.  Comme  ce 
mode  est  très  fréquemment  usité  dans  la  mesure  des  fov- 


î 


PRESSION. 


ces  des  machines  à  vapeur,  il  convient  de  noiis  y  arrêter  iir 

moment.  , 

L’yir  presse  tous  les  corps  qui  sont  sur  la  terre,  et  son  pouh 

se  transmet  pcrpciuUcnloircment  à  loiUe  surface.  C’est  ce  poids 
qui  soutient  le  mercure  à  environ  76  centimètres  dans  le  baro¬ 
mètre;  d’où  Ton  doit  voir  que  toute  surface  élémentaire  est 

pressée  perpendiculairement  par  l’air  atmosphérique ,  comme  si 
elle  était  horizontale  et  chargée  d’une  colonne  de  76  centimè¬ 
tres  de  mercure.  Supposons  que  sa  hase  soit  d’un  centimètre 
carré,  la  colonne  aura  76  centimètres  cubes  :  si  cette  colonne 
était  d’eau,  elle  pèserait  76  grammes;  le  mercure  pèse  treize 
fois  et  ^  plus  que  l’eau;  cette  colonne  de  mercure  pèse  donc 
13,6  X  76  grammes,  ou  1034  grammes,  environ  1  kilogramme. 
Ainsi  Cahnospière  presse  toute  surface  dUin  centhnUre  carréd^éten- 
due,  C07nme  si  elle  était  citarp^êe  du  poids  dUin  kilogramme. 

Ce  résultat  si  simple,  si  facile  à  se  graver  dans  la  mémoire, 
est  un  des  avantages  que  présente  notre  nouveau  système  mé¬ 
trique.  Si  l’on  voulait  se  servir  des  anciennes  mesures,  le  rusul- 
lat  serait  hcaucoup  plus  compliqué.  La  hauteur  moyenne  du 
haromèlrc  est  28  pouces,  et  un  pouce  carré  est  charge  du  poids 
de  28  pouces  cubes  de  mercure.  Le  ponce  cube  d’eau  pèse  gros 
13  iïrains  et  demi  ou  5,187  gros,  rauUipUant  par  13,6  et  par  28, 
on  trouve  15  livres  7  onces.  Ainsi  toute  surface  d’un  pouce 
carré  est  pressée  de  15  livres  7  onces  par  ratmosphère.  Poui 
abréger,  on  a  coutume  d’énoncer  le  résultat  en  le  réduisant  a 
15  livres;  c’est-à-dire  que  la  p7'essio7i  d’ime  atmosphère  est  ti 

1 5  livres  par  pouce  carré. 

Voici  la  formule  qui  seil  à  faire  les  opérations  numériques, 
dont  on  fait  un  fréquent  usage  pour  les  machines  à  vapeur 
Soit  D  le  diamètre  du  piston,  exprimé  eu  centimètres,  la  sur¬ 
face  est  de  un  quart  tt  U%  ou  o,785A  D"  centimètres  car 
rés<  Pour  la  pression  tVuno  almosplierc ,  la  chuige  est  c  un 
de  (0,785/iD’)  kilogrammes,  et  pour  ii  atmosphères,  c 
est  (0,785Z|D*n)  kilogrammes.  Telle  est  la  lorce  motrice 
piston  des  macliincs  à  vapeur.  Soit  /;  la  course  du  piston ,  expii 
mée  eu  fraction  de  mètre;  cette  force  peut  élever  à  1  mcLrc 
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lautcur  (0,7854D’n/))  kilogrammes  dans  le  temps  d’un  coup  deî 
)istoîi;  d’où  l’on  conclut  le  poids  élevé  chaque  Iieure  et  le  nom- 
)re  de  dynamies  dont  l’appareil  est  capable,  en  faisant  abstrac- 
ion  des  pertes  dues  aux  résistances,  etc.  Fr. 

PRESSOIR.  Ce  qui  a  été  dit  au  mot  Presse  semblerait  nous 
jermettre  do  ne  pas  donner  de  nouveaux  détails  sur  le  mode 
l’action  à  l’aide  de  laquelle  on  exprime  les  sucs  des  fruits  ;  mais 
;e  sujet  étant  spécial,  il  nous  a  paru  utile  d’exposer  ici  les  ma- 
■bines  le  plus  ordinairement  employées  pour  exercer  celte  ac- 
ion.  Nous  nous  contenterons  de  décrire  les  macîiines  qui  ren¬ 
ient  le  plus  de  services. 

1.  Pressoir  d  tesson  (fig.  8).  Sur  un  corps  de  maçonnerie  en  • 
undenient,  on  étalïlit  au  niveau  du  sol  diverses  pièces  de  cliar- 
>ento  solidement  assemblées ,  pour  résister  à  l’clTort  qu’elles 
loi  vent  supporter.  Le  c/miiierliS  m  porte  les  jumettes  P  et  Q,  et 
e  soiiillani  T  porte  Xm  fausses  jmnei les  X  et  Y-  On  relie  ces  cou¬ 
ples  par  les  chapeaux  N ,  O  et  Z ,  par  les  vioises  L  et  jM  ,  les  contre- 
)enis  (If  /",  a  et  l>,  et  les  patins  Enfin,  le  tout  doit  présenter 
inc  masse  de  construction  très  résistante,  et  sons  les  dimensions 
ijui  conviennent  à  l’étendue  de  l’exploitation  à  laquelle  le  pres¬ 
soir  doit  servir. 

On  di  ■esse  le  plancher  ghik;  c’est  une  table  formée  de  madriers 
itointifs,  qu’on  nomme  la  7naie ,  et  sur  laquelle  on  doit  disposer 
le  marc  de  raisin  qu’on  veut  comprimer.  Ces  madriers  sont  sans 
léuillures;  on  les  assemble  par  des  coins  chassés  le  long  des 
pièces  extrêmes,  entre  cclles-ci  et  les  jumelles  et  les  fausses  ju- 
naellcs.  Les  joints  sont  garnis  de  terre  glaise  et  de  mousse,  pour 
empêcher  la  liqueur  de  filtrer.  Chaijne  pièce  de  hoîs  est  un  peu 
bombée  par  dessus,  pour  former  rigole  aux  joints  et  faciliter  l’é¬ 
coulement  du  vin.  On  donne  un  peu  de  pente  à  la  maie  du  côté 
antérieur,  où  se  trouve  un  conduit  p,  nommé  héron ^  par  lequel 
le  vin  s’écoule.  Onéreuse  en  terre  un  trou  assez  prolbnd  pour  y 
placer  un  vase  AV,  qu’on  appelle  bariong,  dans  lequel  le  vin 
tombe,  et  d’où  on  le  puise  ensuite  pour  rentonner,  en  se  servant 
de  seaux. 
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n  cl  K  sont  deux  leviers,  nommés  arbres f  ils  sont  Ibrmés  de  . 
deux  Ibi'Les  pièces  de  charpente,  que  les  moïses  L  et  M  cmpê-  > 
client  de  monter  par  le  bout  où  elles  s’appuient,  et  dont  la  vis  . 

EF  fait  descendre  l’autre  bout,  en  abaissant  l’écrou  G,  dans  le-i 
quel  elle  entre.  Ce  mouvement  de  bascule  se  produit  en  faisant 
tourner  la  rôtie  D,  ou  quelquefois  à  l’aide  de  leviers  qu’on  passe-;: 
dans  des  trous  pratiqués  à  la  tête  de  la  vis. 

Les  arbres  sont  reliés  ensemble  de  distance  en  distance  par; 
lies  clefs  qui  les  empêchent  de  se  désunir;  ils  sont  joints  1  um 
contre  l’autre  au  bout  K  qui  répond  aux  jumelles  NO,  et  s’écar-i  . 
lent  insensiblement  vers  l’autre  extrémité  H ,  pour  laisser  entre 
elles  un  intervalle  où  passe  la  vis. 

Ces  arbres  sont  disposé.s  entre  les  jumelles  et  les  fausses  ju- 
mellcs,  et  sont  entaillés  pour  porter  sur  la  clef  o,  ou  contre  les  ■ 
moïses  L  et  M.  Lorsque  le  pressoir  est  en  repos,  on  tourne  la 
vis,  pour  la  faire  porter  sur  clef  3  des  fausses  jumelles  :  mais  * 
lorsf[u’on  veut  faire  fonctionner  le  pressoir,  avant  de  pressurer, 
on  tourne  la  vis  en  sens  contraire  pour  élever  le  bout  II,  et  faire 
baisser  l’autre  bout  K  par  un  mouvcmenl  de  bascule;  ou  force 
des  coins  entre  les  arbres  et  la  moïse  LM,  pour  retenir  ec  bout  : 
abaissé,  et  après  que  le  marc  est  moufe  sur  la  maie,  chargée  de 
ses  manteaux  et  garnitures,  comme  on  le  dira  ci-aprés,  on  ma-c 
nœuvre  la  vis  de  manière  qu’eu  mordant  dans  l’écrou,  elle  le: 
l’assc  tlescciulrc  et  que  les  arbres  exercent  la’pression. 

Le  bout  inférieur  de  la  vis  a  une  tête  en  fer,  qui  entre  dansr  ’ 
une  crapauJiiic ,  et  la  roue  DE  sert  à  la  faire  tourner.  Ali  est  lai 
fusse,  en  maçonnerie  et  en  charpente,  sur  laquelle  on  niontei‘«>. 
cette  vis.  On  comprend  que,  dans  ces  mouvemens  de  bascule 
l’éci’ou  décrit  un  arc  de  ci'rcle  dont  le  centre  est  sur  les  inoiscs3_ 
des  jumelles,  et  que  par  conséquent  il  s’exerce  un  cirorl  tendant 
à  courber  la  vis  cl  an-acher  les  filets.  Aussi  celle  machine  cxige-t»l-  ; 
elle  une  gramle  longueur  pour  les  leviers,  autant  pour  renié- 3 
ilier  à  cet  inconvénient  que  pour  se  procurer  la  force  nécessaire,  v 
Il  laul  souvent  jnsiju’à  dix  et  douze  hommes  pour  manœuvrer  r 
les  grands  pressoii's,  quand  ils  se  servent  de  teviei’s  pour  tour-  * 
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'fiit  ncr  la  vis.  L’emplacement  que  ce  pressoii  exige  est  une  des 
I  ;  causes  qui  fait  souvent  donner  la  préférence  au  suivant,  où  ron 
;  peut  employer  avec  avantage  une  vis  à  filet  carré. 

IL  Pressoir  d  étiquet  (fig.  9).  Après  avoir  consolidé  le  sol  par 
aiHflun  bâti  en  maçonnerie,  on  dispose  les  chantiers/;,  Æ,  et  les  faux 
^  chanliers  QM,  UN,  O,  P,  et  l’on  assemble  solidement  les  ju¬ 
melles  verticales  CF,  GIl,  les  chapeaux  6,  7,  et  les  liens  8  ;  le 
vm  ‘tout  en  charpente  de  la  force  convenable  à  la  grandeur  du  pres- 
l’PSùir.  CD  est  un  écrou  fortement  chevillé  aux  jumelles  sons  les 
i  chapeaux;  AB  est  une  vis  portant  la  roue  3  ,  A?  sur  laquelle  une 
corde  est  enroulée,  pour  qu’en  tirant  cette  corde,  la  roue  lonrnc, 
i  ainsi  que  la  vis  avec  laquelle  cette  roue  fait  corps.  On  fait  tirer 
|la  corde  par  un  treuil  B,  ou  Z,  dont  la  circonférence  de  la  roue 
-  I  porte  des  chevilles  servant  d’échelons  pour  monter  quand  la 
roue  est  verticale,  ou  que  des  hommes  font  mouvoir  à  force  de 
bras.  La  maie  porte  le  marc  S.  Ün  charge  le  marc  des  planches 
ou  manieaun'  T,  puis  des  bois  ou  garnitures  1,  Aj  sur  lesquels 
I posent  le  mofiton  KL,  dont  les  bouts  sont  guidés  dans  une  cou¬ 
lisse  pratiquée  le  long  des  faces  intérieures  des  jumelles.  La  tête 
.-|de  la  vis,  en  portant  sur  le  mouton,  le  force  à  descendre  et 
Æ  exerce  la  pression  sur  le  marc. 

Ce  pressoir  est  le  plus  usité  de  tous,  parce  qu’il  est  peu  cofi- 
1  teux  et  occupe  peu  de  place  :  il  faut  aussi  moins  de  bras  pour  le 
à  faire  fonctionner;  mais  il  travaille  avec  plus  tic  lenteur,  Qnel- 
c[ucfois  même  on  supprime  les  roues,  et  on  leur  substitue  des 
I  leviers  qui  entrent  dans  des  trous  pratiqués  à  la  tête  de  la  vis  ; 

cette  disposition  est  plus  économique  encore ,  et  n’exige  que  peu 
fc  d’emplacement.  Alors  ce  pressoir  est  réduit  à  ce  que  nous  avons 
fl  représenté  fig.  3. 

^  ,i  tl  Lorsqu’on  veut  presser  un  marc  avec  Tun  oti  l’autre  des  deux 
*  pressoirs  qu  on  vient  de  décrire,  on  le  dispose  sur  la  maîe  entas 
■  ■  Û  cubique  :  on  met  dessus  trois  grosses  perches  parallèles ,  qui  ser- 
if  vent  à  tracer  les  lignes  pour  couper  le  marc  à  la  deuxième  et 
-troisième  pressée.  Sur  ces  perches,  on  pose  des  planches,  et 
et  au-dessns,  des  poutres  de  S  à  9  pouces  d’équarrissage  ,  nom- 
mées  wiojrtw.'r,  espacées  d’environ  pied  ;  ensuite  on  croise  avec 


é 


336  PRESSOIR.  f 

d’autres  moyaus,  de  manière  que  le  sac  soit  élevé  de  4  é  5  pieds. 
C’est  sur  ce  sac  que  pressent  les  poutres  et  le  mouton  du  pres- 
soirj  sous  l’eirort  de  la  vis. 

iri.  Pressoir  d  /uiilc.  L’expression  de  l’iiuile  contenue  dans  les 
graines  de  colza,  lin,  navette,  noix,  etc.  (Pfl.y.  IIiule),  sc  fait' 
presque  toujours  avec  la  presse  à  coin.  Voici  l’idée  qu’on  doit 
se  faire  de  cette  machine,  La  graine  est  d’abord  broyée  sous  la 
meule  {Foj.  ÜIorLix).  11  reste  ensuite  à  presser  la  matière  pour 
en  faire  sortir  l’huile  j  on  se  sert  de  pressoirs  de  diverses  formes: 
le  suivant  est  souvent  en  usage.  On  met  la  substance  dans  des 
sacs  de  toile,  de  crin,  ou  de  sparte,  qu’on  nomme  cabas, 
étreintes,  élemleUes.  On  dispose  ces  sacs  entre  des  plateaux  ver¬ 
ticaux,  dont  ceux  des  extrémités  sont  des  semelles  inébranlables, 
et  l’on  insère  des  coins  entre  ces  semelles  et  les  plateaux,  qni, 
étant  mobiles,  se  rapprochent  parallèlement  l’un  de  l’autre,  et 
produisent  la  pression.  Pour  enfoncer  ces  coins  ,  on  dispose 
au-dessus  de  l’appareil  une  lourde  pièce  de  bois  qui  bascule  sur 
un  bout,  et  dont  on  laisse  tomber  l’autre  bout  sur  les  têtes  des 
coins.  Pour  desserrer  ensuite  la  presse,  comme  il  serait  difficile 
de  faire  sortir  ces  coins,  on  a  eu  soin  d’en  prédisposer  d’autres 
dont  la  pointe  est  en  haut,  eu  sorte  qu’en  frappant  sur  cette 
pointe  avec  la  même  pièce  de  bois,  on  rend  le  système  à  la  li¬ 
berté,  /?.  324-)^eUe  bascule  peut  être  mue  par  des  Cames, 

L’iiuile  jaillit  par  les  mailles  du  sac  et  s’écoule  dans  des  vases 
où  011  la  reçoit  ;  il  faut  aider  l’opération  par  la  chaleur,  etc. 
jCoj,  Huile. 

IV.  Pressoir  d  cidre.  Les  pressoirs  à  cidre  ne  düTèrent  pas  de 
ceux  à  vin.  Les  pommes  sont  d’abord  broyées,  soit  sous  la  meule, 
soit  entre  deux  cylindres  cannelés,  mus  en  sens  contraire  par 
une  manivelle  et  un  engrenage,  à  peu  près  comme  pour  les  La- 
MiRoiRs.  Ces  cylindres  ont  leurs  surfaces  assez  peu  écartées, 
pour  que,  quand  on  jette  des  pommes  par  dessus,  elles  soient 
saisies  entre  les  cannelures  et  broyées  au  passage.  On  jette  à  di¬ 
verses  reprises  la  matière  sur  les  cylindres,  et  on  la  réduit  ainsi 
en  pulpe. 

Quand  cette  opération  est  terminée,  on  ajoute  une  certaine 
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quantité  d^eau  j  et  Ton  met  la  matière  sous  le  pi’essoîr  par  lits 
successifs  de  pommes  et  de  paille.  Ainsi  on  dispose  sur  la  maie 
un  lit  de  pommes  broyées  d'environ  1  décimètre  de  hauteur,  sur 
laquelle  on  place  un  lit  de  paille  de  seigle,  qu’on  nomme  giai  : 
au-dessus  on  met  une  seconde  couche  de  pommes  et  un  glui , 
puis  une  troisième  couche  et  un  glui,  etc.,  de  manière  que  le 
sac  ou  amas  ait  à  peu  près  la  forme  cubique.  Fn. 

*  f 

PRESURE.  Lait  qui  s’est  caillé  dans  restomac  des  jeunes 
veaux,  et  qui,  jouissant  de  la  propriété  de  faire  coaguler  le  lait, 
est  très  usité  sous  ce  rapport  dans  la  fabrication  des  fromages. 
Voy,  ce  mot. 

m 

PRUSSIATES.  On  appelle  ainsi,  mais  plus  souvent  c.yanuï'eSf 
les  combinaisons  de  l’acide  prussique  ou  liydrocyanique  avec 
les  bases.  H  en  est  de  ces  sels  comme  des  chlorures,  des  in¬ 
durés,  etc.;  tant  qu’ils  sont  en  dissolution  dans  l’eau,  on  ne 
saurait  dire  si  ce.  sont  des  hydrocyanates  d’oxides  ou  de.s  cya¬ 
nures  métalliques  ,  à  l’exception  de  l'hydrocyanatc  d’ammo¬ 
niaque,  à  cause  de  la  nature  particulière  de  l’ammouiaque  (jui 
ne  renferme  pas  d’oxigène,  et  qui  partant  ne  peut  enlever  l’hy¬ 
drogène  à  l’acide  hydrocyanique  pour  former  de  l’eau. 

Les  cyanures  solubles  dans  l’eau  répandent  à  l’air  une  odeur 
prononcée  d’acide  hydrocyanique.  Leur  reaction  sur  les  pa¬ 
piers-réactifs,  est  fortement  alcaline,  (ie  sont  des  poisons  exces¬ 
sivement  violens.  Les  acides  les  plus  faibles  eu  dégagent  l’acide 
hydrocyanique.  Quelques-uns ,  lois  que  les  cyanures  de  potas¬ 
sium  et  de  sodium  résistent  à  l’influence  des  températures  les 
plus  élevées  ;  la  plupart  des  autres  laissent  un  résidu  métallique 
et  dégagent  du  cyanogène.  Les  cyanures  soIul)lcs  bouillis  avec 
de  l’eau,  sc  décomposent  peu  à  peu.  Ils  se  changent  en  formiates 
en  laissant  dégager  de  rammoniaque. 

Les  cyanures  présentent  1c  pins  haut  <legré  d’intérêt  sous  le 
rapport  théorique,  dans  l’iiistoire  de  la  Chimie;  mais  leur  emploi 
dans  les  arts  et  dans  la  médecine  est  très  restreint. 

Le  cyanure  de  potassium  est  quelqucfoi.s  ordonné,  et  toujours 
à  doses  exces.sivement  petites  ,  comme  remplaçant  bien  les  effets 
de  l’acide  prussique  dons  quelques  maUidies.  Cet  acide  e.sl, 
ÂBaéGK,  T,  V,  . 
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l'OTiïmé  on  sait  très  altérable,  el  d’une  conservation  pour  ainsi 
dire  impossible.  Or,  le  cyanure  de  potassium  rencontrant  dans 
rcstomac  de  l’acide  acétique  et  tle  Tacidc  lactique,  donne  pré¬ 
cisément  de  Tacidc  bydrocyanique ,  et  présente  d’ailleurs  l’a¬ 
vantage  de  se  conserver  indéfiniment  dans  des  vases  fermés.  On 
le  prépare  en  calcinant  le  prussiale  l’erruré  de  potasse  ouejano- 
feiTttre  de  potassium. 

Sa  formule  est  la  suivante  ;  K  A::  C*.  R  représente  1  équiva¬ 
lent  de  potassium,  et  As  C*  nn  équiv,  de  cyanogène,  corps  bi¬ 
naire,  formé  de  la  réunion  de  2  équiv.  de  carbone  à  1  éqtiiv. 
d’azote. 

Le  cyaninr  de  mercure  étant  employé  pour  préparer  l’acide  hy- 
drocyanique,  nous  en  dirons  quelques  mots.  Il  est  formé  de 

I  équiv.  de  mercure,  et  1  équiv,  de  cyanogène.  Sa  formule  est 

II  g  at  11  cristallise  en  prismes  à  base  carrée,  tantôt  Iranspa- 
rens,  tantôt  opaques  et  toujours  anhydres.  C’est  en  le  cliauffant 
el  recueillant  le  gaz  qui  se  dégage,  que  M.  Gay-Lussac  a  fait  la 
découverte  du  cyanogène. 

Mis  en  contact  et  légèrement  chauffé,  équivalent  à  équivalent, 
avec  l’acide  hydroclilorique,  il  donne  naissance  à  un  résidu  de 
chloridc  de  mercure,  et  à  un  dégagement  d’acide  bydrocyanique  ; 
il  est  facile  de  condenser  ce  dernier  et  de  l’oljtenir  pur  et  sec  en 
lui  faisant  traverser  un  lulic  rempli  de  fragmens  de  marbre  et  de 
cliloruic  de  calcium.  Quand  au  lien  d’un  seul  équivalent  d’acide 
hydroclilorique  on  en  emploie  deux  ou  davantage,  on  n’obtient 
plus  d’acide  bydrocyanique,  mais  bien  de  l’acide  formique,  el 
le  résidu  est  une  com]>iiiaison  de  chloridc  de  mercure  et  de  sel 
ammoniac. 

La  première  réaction  se  représente  par  l’équation  suivante  ; 


lli?  ffz  c’  il  ch  =  l}ffrh  -f-  az  r  '  il 


La  seconde  peut  sc  démontrer  ainsi  : 
lig 2.  (ilc/t)  -i-  3.  HO  =lïgc/(-f-  II-* cj il r/z-f-c’  11*0^. 
Dans  celte  dernicie  réaction,  on  a  lait  intervenir  l’eau ,  ce  qui 


,  >  j 
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est  inutile  ilans  le  premier“cas.  L’êaîi  est  apportée  par  Tacide 
hydrochlorique  liquide. 

On  prépare  le  cyanure  de  mercure  en  faisant  bouillir  deux 
parties  de  bleu  de  Prusse  en  poudre,  avec  une  partie  d’oxide  de 
mercure  (précipité  rouge) ,  et  8  parties  d’eau.  Quand  le  résidu 
est  devenu  d’un  brun-clair,  on  jette  le  tout  sur  un  filtre,  et  on 
évapore  la  liqueur  jusqu’à  cristallisation. 

On  peut  encore  préparer  ce  sel  en  agitant  de  l’oxide  de  mer¬ 
cure  avec  un  léger  excès  d’acide  liydrocyanique,  qu’on  obtient 
facilement  en  recevant  dans  l’eau  les  vapeurs  prussiques  qui  se 
i;  dégagent,  quand  on  traite  15  parties  de  cyanoferrure  de  potas¬ 
sium  par  13  parties  d’acide  sulfurique  concentré  et  100  parties 
d’eau. 

Le  cyanure  de  mercure  se  combine  facilement  avec  l’oxide  de 
CIE  mercure ,  circonstance  à  laquelle  il  faut  avoir  égard  dans  la  pré¬ 
paration  du  cyanure  de  mercure. 

Les  cyanures  sont  susceptibles  de  se  combiner  entre  eux,  et  de 
produire  une  série  de  composés  très  remarquables  parmi  lesquels 
se  trouvent  en  première  ligne  le  bleu  de  Prusse  et  le  cyanoferrure 
de  potassium.  Le  premier  résulte  de  l’union  du  cyanure  de  fer 
(/^  avec  le  cyanide  de  fer  Nous  en  avons 

longuement  parlé  à  l’article  ÏÎleu  de  Prusse. 

Le  deuxième,  qui  est  le  seul  qui  doit  nous  occuper  ici, 
est  formé  de  2  équivalens  de  cyanure  de  potassium,  et  d’un 
équivalent  de  cyanure  de  fer.  A  l’état  de  cristallisation,  il  Coll¬ 
in  tient  de  plus  3  équivalens  d’eau  ;  la  formule  du  sel  anhydre 
est  donc  :  fe  aze^  +  2.  R  ;  celle,  du  même  sel  Hydraté  est  : 
fe  azc^~h  2.  K  asc’“P  3.  HO.  En  réparlissant  riiydrogène  de  l’eau 
sur  le  cyanogène,  et  son  oxigéne  sur  le  fer  et  sur  le  potassium, 
fon  a  de  quoi  forçier  exactement  un  bydrocyanale  double';  en 
I  effet  : 


J*’ 


fe  axe-  -f-  2.  R  aze^  -h  3.  HO==î/ff>  aze^W  -t-  2.  RO  aze^  H. 


« 

Le  cyanofernii'c  de  potassium  se  produit  tontes  les  fois  que 
'wd’on  calcine  une  matière  animale,  ou  tine  niatiére  végétale  azotée^ 

22.. 
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avec  (lu  fer  et  Je  la  potasse  caustique  ou  carbonatée,  Pej.  Bleu 


C’est  un  des  réactifs  les  plus  précieux  qui  existent.  Les  chi' 

inistes  s’en  servent  pour  reconnaître  la  présence  de  la  plupart 

des  métaux  dans  les  dissolutions  desquels  il  forme  des  précipités 

« 

dont  la  couleur  est  caractéristique.  Ces  précipités  sont  des  cya- 
nolerrures  dans  lesquels  2  équival.  du  métal  précipité  rem¬ 
placent  les  2  é<juival.  de  potassium  du  cyanoferrure  de  polaS’ 


smm. 


Kn  appelant  M  le  métal  dont  il  s’agit  de  constater  la  présence, 
le  précipité  formé  dans  la  dissolution  aura  toujours  la  composi- 
lion  suivante  : 


fc  <tz  c’*+-2.  M  at  c’. 

* 

k. 

CVst  ainsi  que  les  cyanoferrurcs  de  )>lomb,  <le  cuivre,  de 
7,inc,  etc.,  etc.,  sont  formés  de  1  éqviiv.  de  C3'annrc  tle  l'eret  de 
2  équiv.  de  cyanure  de  ploml)*  de  cuivre  ou  de  zinc.  Le  potas-r 
sium  qui  forme  des  sels  constamment  solubles,  passe  dans  la 
dissohilion  saline  qui  surnage  le  précipité  où  se  trouve  à  son  lour 
le  métal,  ce  qu’on  pind  exprimer  d’une-mauiére  générale  par 
réqualîon  :  i 


fe  err'  4-  2.  K  azC*  H~2.  Me  A  =  fc  a:c^  -h  2.  M  -t-2.  Ko  A. 


w 

A  représente  un  acide  quelconque  formant  un  S(‘l  soluldc  avec 
l’oxide  métallique  MO.  r 

Le  cyanojcrrure.de  potassium  cristallise  en  grandes  tables  rec-  j 
I  angulaires  d’un  jaune  citron  pur.  conlenaiil  13  centièmes  de  leur  ' 
poids  d’eau  de  cristallisation,  et  n’éprouvant  pas  scnsiJtlemenl  . 
d’altération  au  contact  de  l’air:  100  paiiie.s  d’eau  eu  dissolvent' 
28  parties  à  la  lenipérature  ordinaii'e,  elles  en  dissolvent  leur 
poids  à  1 0O".  Lue  chaleur  rouge  le  décompose  en  cyanure  de  po- 
l.assium  et  en  cyanure  de  ier  qui  se  détruit.  Le  cvauure  de  potas¬ 
sium  tond  et  SC  l'assemble  au  Ibnd  dit  vase  en  un  seul  morceaiij 
quand  la  tf'mpérahire  e.st  su/ïlsarqiïient  élevée. 


1*ÜISAHI),  :i41 

Le  cj^iiuol’eiM  uie  de  potassium  versé  ilaiis  uii  sel  de  fer  au  mi 
iiiniumy  forme  un  précipité  Maiie  Jdeuatre  qui  se  fonce  rapide¬ 
ment  au  contact  de  l’air  :  avec  les  sels  de  fer  au  maj;imutn ,  Ü 
donne  ininiédîatemcnL  naissance  au  l/leic  de  Pvmse. 

CliaulVé  avec  le  soufre,  il  produit  du  sulfocyanurc  de  potas¬ 
sium  et  du  sulfure  de  fer. 

Le  clilore  le  détruit  cofûplètemcnt  (juaiid  on  épuise  son  action 
sur  ce  sel,  mais  en  l’employant  en  proportions  convenables,  il 
le  change  en  un  sel  louge  très  remarquable,  formé  de  cyanîde 
de  fer  et  de  cyanure  de  potassium,  sel  découvert  par  Gmélin  et 
très  employé  comme  réactif.  ' 

On  prépare  aujourd’hui  le  prussiatc  de  potasse  lèiTurè  très  eu 
grand  ciî  mclaiit  des  substances  azotées,  telles  que  du  sang  dessè- 
clié,  de  la  corne,  etc.,  avec  de  la  potasse;  calcinant,  lessivant  le 
résidu ,  le  mêlant  avec  une  dissolution  de  sulfate  de  fer,  faisant 
évaporer  et  cristalliser.  P...ze. 

PUISARD.  On  creuse  en  terre  un  trou  pour  recevoir  et  ab¬ 
sorber^  les  eaux  pluviales  ou  rriénagércs:  ce  trou,  dont  on  pro- 

■  m 

portionne  l’étendue  ù  l’abondance  des  eaüx  et  à  la  nature  du  sol, 

\  * 

est  ensuite  construit  et  revêtu  eu  pierres  sèclies  pour  soutenir  les 

terres  et  recouvert  en  voûte.  On  laisse  une  ouverture  circulaire, 

au  niveau  du  sol,  d’environ  un  demi-mètre  de  largeur,  qu’on 
■  •  • 

ferme  par  une  dale  ;  quand  le  puisard  a  besoin  d’être  vide  et  net¬ 
toyé,  on  y  procède  en  levant  cette  pierre  :  quelquefois  on  rem¬ 
place  la  dale  par  une  grille  en  fer  à  mailles  serrées. 

Les  usines  qui  n’ont  aucun  écdulemcnt  pour  leurs  eaux  do 
lavage  sont  dans  la  nécessité  de  les  perdre  dans  un  puisard  ;  mais 
il  en  résulte  un  grave  inconvénient,  qui  a  souvent  causé  la  ruine 
du  fabricant.  Les  eaux  fétides  descendent  jusqu’à  la  nappe  souter¬ 
raine  et  vont  l’infecter;  les  propriétaires  voisins, 'trouvant  les 
eaux  de  leurs  puits  corrompues,  exigent  des  dommages  et  inté¬ 
rêts  qu’il  est  juste  de  leur  accorder,  et'que  les  juges  fixent  ordi¬ 
nairement  à  des  sommes  assez  fortes.  Ainsi,  avant  d’établir  ime 
fabrique  dans  une  localité',  le  manufacturier  doit  avoir  attention 
de  s’assurer  si  les  eaux  y  trouvent  un  cours  naturel, 'qul  nc  Cause 


aucune  incommodité  au  voisinage. 
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PUITS.  Ce  süut  les  ibiitaiuiers  et  les  mapuns  qui  sont  chargés 
de  faire  ces  constructions,  et  malheureusement  ces  ouvriers  u’oiit 
guèi'c  d’autre  instruction  en  ce  genre  que  la  coiiiiaissunce  des  lo¬ 
calités  et  la  routine.  Le  maître  doit  y  suppléer,  s’il  ne  veut  pas 
s’exposer  à  de  graves  inconvéniens. 

Une  fois  que  l’emplacement  dn  puits  a  été  fixé,  on  creuse  la 
terre  sur  une  étendue  circulaire  d’un  diamètre  double  de  celle  de 
la  maçomierie;  on  en  diminue  le  cercle,  lorsqu’on  est  descendu 
à  3  ou  4  piètres  de  profondeur,  pour  ne  pas  augmenter  inutile¬ 
ment  les  frais  de  terrasse.  A  mesure  ([u’on  creuse  davantage,  le 
danger  des  éboulemens  s’accroît;  on  applique  des  planches  le 
long  des  parois,  pour  soutenir  ta  terre,  lorsqu’on  la  trouve  trop 
peu  Consistante;  ces  piauches  sont  accolées  contre  la  paroi,  et 
l’on  maintient  celles  qui  sont  opposées  par  des  élrésillons  ylsLCts 
en  travers,  et  disposés  de  manière  à  ne  pas  gêner  la  manceuvre 
de  l’cnlévcmcut  des  terres. 

Pour  lairc  sortir  la  terre  du  trou,  on  se  contente  souvent  de 
seaux  qtt’ou  mopte  à  bras,  à  l’aide  d’une  poulie  suspendue  au- 
dessus  du  puits.  On  fixe  Iroiÿ  pieux,  en  forme  de  trépied,  au- 
dessus  de  roriliee;  ces  iiois  sont  réunis  en  haut  par  un  lien  de  k 
corde,  et  la  chape  de  la  poulie. est  attachée  eu  dessous  de  ce  point 
de  junçLÎon.  ülaia  lursqne  le  puits  doit  être  très  profond  ou  très 
large  ce  procédé  ne  déhitcraîl  pas.a.sse»  vite  les  déblais  et  serait 
trop  coûteux;;  on  établit  uu-dtfssus  du  puits  tui  tretiii,  dont 
cliarjue  bout  porte  une  mpnîvelle  coudée.  Deux  ouviiers  ma- 
nteuvrouteette  machinp,  dont  lacordc  est  formée  de  deux  parties  : 
l’une  «M  déroule  quand  l’autre  s’enroule,  afin  de  faire  descendre 
un  seau  vide  lorque  l’autre  monte  plein.  Avec  deux  hommes,  on 
peut  charger  le  seau  ascendant  d’au  moins  un  pied  cube  de  terre, 
eu  lu'üporlioiuiant  comme  il  convient  le  liras  de  la  manivelle. 
Au  reste,  le  calcul  de  l’elVet  utile  ci^t  aisé  à  lajre,  en  se  rappelant 
qii  un  liomliie  qui  agit  sur  une  luauiveile  est  capabl_e ,  pendant 
un  travail  de  8  heures  par  jour,  de  mouler  le  poids  île  8  kilo¬ 
grammes  par  seconde  à  0"',,75  hWitéut,  ce  qui  équivaut  à  22 
mille. kUograniimes  .élevés  à  1  mètre  par  heure.  On  estime  que  le 
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picd^cubé  de  lêfre  pèse  50  kilo^ran^hies,  mais  cela  varie  beau¬ 
coup,  selon  la  nature  du  shlî  'K  Pochée  des  teraes. 

î^uand  on  a  atteint  la  nappe  d’eau,  il  tant  continuer  de  creu¬ 
ser  au  moins  trois  pieds  au-dessous  de  son  niveau;  et  meme, 

^  1.  ,  ^ 

pour  éviter  que  le  puits  ne  soit  i'i  sec  duVant  !  été,  temps  oiYil  est 
plus  utile  d’avoir  l’eau  avec  aboiidam;e,  il  faut  faire  cette  c'ons- 
truCtion  en  automne,  pendant  les  basses  eaux  ;  par  là  on  est  as? 
suré  que  si  l’eau  s’amasse  dans  cette  espèce  de  bassin  ét  y  prend 
trois  pieds  de  profondeur  à  celte  époque-,  le  liquide 'n’y  îfiôn- 
"quera  jamais,  ou  que  j  si  on  l’épuïse,  elle  reviendra  promptement 
,  s*y  réunir.  *  -rt' 

Mairiténant  il  s’agit  de  faii’C  la  construction!  |A  moins  que  le 
fond  ne  soit  en  roche,  on  établit  au  fond  ylu  puits  un  llôtrBïen. 
•cîiaîq)entc;*c’dst  un  ajustage  eu  chêne',  fait  à  tenons  et  moi'taisesq 
solidement  chévillé,  sur  lequel  on  élève  la  muraille  ou  le  revê^ 
tément  du  puits,  dontjl  doit  supiiorter' la' masse.  lie  rouctiest 
donc  un  grand’et  large  anrteau  ertU)ois,  dp  même  épaisseur  et 
dfàmêfre  que'ïe  revêtement.  Lorquele.puits  n’a  que  18  à  30  pieds 
tl'c  pjrofOndeur,  on  évjtc  cette  dépense  en  se  contentant  de  placer 
au  fond  clii  pidts  quatre '^forts  chevrons  en  cari^, 'sur  lesquels,  on 
pos>é  les  preinîèFes  assises,  *  'i:  i  ^  ’î  •  ‘rfS.  .y'>!ï -l  éor*  f  j?  ?  >  > 

i  11  y  à  d^  qèrtstpuçteiirs  qui  creusent  le  puits  en  mêmé  tenais 
«liPils  Ife  bâtissent ;'dês  qu’ils  oht  creusé  A  à  5  pieds, 'ils  élablisserit 
leur' Êouét  et'>pOsent  levers  àssiàés  jnsfju’au-nivdau  du  ioI]<it  aÛH- 
déssos  tfaX  aillant  la  terre  par-dess© Os.  le  rouet k  ils ifeiùt 

'dêsqenditî  ensewihlbîét  péu  à  pou  toute  la‘  maeon}îcHo.par 
pdîclà!’  €’ost  afinsî’qn’ônt'Oté  cnnslruites  les  immeoseji  tours 'qiià 
scrvcnt-d^entréêidiî^T’uftwW ,Lsou&  laTami^e.  On  tf  üuvc  j  dans  Ce 
•hartiiJprocéd'é^,;  beiuooûp  d’ettonomié  dc^mainid’iitùivrevipift'cc 
qn’ûh  h’est  pas-'^blîg’é  de. descendre  les  pi’éi  resJ'dan&'Jc  puits  ;î  «t  ' 
*  tpic  llis-Vinwiers  ’^av>Mlbîïit?fe|C‘ncmîeuTe'ot^pfejt,s  vite;  sur  Aeteérain 
Tj(ié  dantj  irtié'lû'OfoûÉlettriéiâi'jWsse  gêrienl  tw|itUeilement..:;i/>vïJO 

dé%  retftéS'dArR^aRièÀiHkJ  /  poué  faèilitiôv  l’ïirt'ivée'ded’piwif^  à  mcf- 
(pi’Hôn^puiije.û^Maîl  ’t^f'sqh’én- airiVe-p’irfeS 'du'’'sbï  ;  il'  fontiffè 

lu  tertre g-éfe  même  la -JSÙvroyeÉ  dï4â  glaîéorypoüt 
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nue  la  poussée  maintienne  le  revêtement  eu  équilibre  et  empêche 
les  eaux  extérieures  d^arriver  et  de  le  dégrader.  On  peut  em¬ 
ployer  toute  espèce  de  pierre  qui  n’est  pas  de  nature  à  se  dis¬ 
soudre  ou  se  détériorer  dans  l’eau;  mais  les  moellons  calcaires, 
les  pierres  siliceuses,  et  surtout  la  caillasse  de  ?7mdièref  sont 
préférables  à  toutes  les  espèces.  Le  mur  sc  bâtit  à  pierres  sèches  ; 
mais  vers  la  surface  du  sol  il  est  bon  d’y  employer  un  mortier  de 
terre  ou  de  sable,  lié  par  de  lacbaux. 

L'appui,  ou  partie  supérieure,  doits’élever  d’environ  8  déci¬ 
mètres  au-dessus  du  sol.  Le  bord,  qu’on  appelle  margelle  ou 
mardellc^  étant  très  exposé  aux  chocs  des  seaux,  etc.,  se  dé¬ 
graderait  promptement  si  l’on  ne  le  construisait  avec  beaucoup 
de  solidité,  et  principalement  en  pierres  de  taille.  Souvent  on 
place  à  côté  du  puits  une  auge  eu  bois  ou  en  pierre,  dans  la¬ 
quelle  on  verse  Peau,  et  od  vont  se  désaltérer  les  animaux.' 

11  est  aisé  de  calculer  )a  quantité  de  pierres  qui  entrent  dans 
le  revêtement  d’un  puits.  On  cherche  la  longucuc  de  la  circon¬ 
férence  moyenne,  c’est-à-dire- celle  qui  divise  l’épaisseur  par 
moitié,  en  multipliant  son  diamètre  par  3  7  {f^oy.  Circonférence)  ; 
et  l’on  suppose  qu'il  s’agit  d’un  mur  droit,-  ayant  pour  longueur 
cette  circonférence,  avec  l’épaisseur  et  la  hauteur  du  revêtement. 
Ainsi,  l’ouverture  étant  large  de  3  pieds  ;  et  l’épaisseur  de  1 
pied'  7,  les  diamètres,  intérieur  et  extérieur  sont  3  pieds  7  et  6 
pieds  7,  dont  la  demi-somme  est  5;  c’est  le  diamètre  de  la  circon¬ 
férence  moyenne.  Celle-ci  a  pour  longueur  15  pieds  7.  Multi¬ 
pliant  par  l’épaisseur  1  pied  7,  on  a  23  7  pieds  carrés.  Si  le  puits 
a  'llx  pieds  de  profondeur,  le  cube  de  pierres  est  donc  2A  fois 


io  ,,  ou  565  ,  pieds  cubes,  ou  à  peu  près  2,6  toises  cubes. 

■  Conformément  à  l’art.  674  du  Code  civil,  lorsqu’on  veut  creu¬ 
ser  un  puits  contre  un  mur  mitoyen ,  il  faut  laisser  la  distance 
voulue  par  les  réglcmens  et  usages  particuliers,  ou  faire  les 
ouvrages  prescrits  par  les  mêmes  réglcmens  et  usages,  pour  évi¬ 
ter  de  nuire  au  voisin.  11  faut  faire  un  contre-mur  d’un  pied  d’é¬ 
paisseur,  quand  on  veut  construire  un  puits  contre  un  mur  mi¬ 
toyen;  et  s’il  cil  existe  déjà  un  de  l’autre  côté,  ou -une.  fosse 
d’aisance, .il  tant  au  moins  4  pieds  d’épaisseur  4  la  maçonnerie 
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'  qui  les  sépare  l’un  de  l’autre;  o  pieds  cependant  sont  regardés 
'  )  comme  devant  ,sii0ire  entre  deux  puits.  Quand  le  puits  est  mi- 
.  toyen,  le  curage  et  les  réparations  se  font  à  frais  communs  entre 
*  les  propriétaires  ;  mais  si  Tun  des  sols  est  plus  élevé  que  le  mi- 
-  f.  toyen,  et  que  le  puits  monte  à  l’étage  supérieur,  le  propriétaire 
de  celui-ci  est  ténu  seul  des  réparations  de  la  partie  du  puits  qui 
iLtÉol  s’élève  au-dessus  du  sol  inférieur.  Celui  qui  renonce  à  la  pro¬ 
priété  d’un  puits  mitoyen  n’est  plus  obligé  de  contribuer  aux  ré¬ 
parations. 

Le  curage  d’un  puits  sc  fait  en  l’épuisant  de  toute  l’eau  qui  s’y 
trouve  et  enlevant  avec  des  seaux  la  vase  qui  salit  le  fond.  Il  y 
a  des  hommes  qui  parcourent  les  campagnes  et  exercent  cette 
profession.  Ils  sont  munis  des  ustensiles  nécessaires  au  curage, 
tels  que  cordages,  pieux,  poulies,  seaux,  etc.  Il  est  utile  de  cu¬ 
rer  les  puits  de  temps  à  autre,  pour  que  les  fissures  par  lesquelles 
l’eau  arrive  ne  s’engorgent  pas  par  les  matières  qu’elle  entraîne. 
Plus  on  tire  d’eau  d’un  puits,  plus  l’eau  est  légère  et  pure;  il  est 
même  avantageux  que  le  puits  reste  ouvert  pour  qu’il  soit  mieux 
aéré.  On  a  soin  de  laisser,  dans  le  revêtement,  des  trous  de  bou¬ 
lins  ^  pour  placer  les  pieds  quand  ou  veut  y  descendre.  '  * 

Le  procédé  le  plus  usité  pour  tirer  l’eau  d’un  puits  consiste  à 
i"  suspendre  aii-dessns  de  l’orifice  une  poulie  dans  sa  chape  en  fer, 
deux  seaux  cerclés  en  fer,  une  cordc  de  chanvre  ou  d’écorce  de 

I  tilleul,  ou  une  chaîne  suffisent  à  la  manauivre.  Plus  le  diamètre 

; 

de  la  poulie  est  grand,  et  plus  la  force  s’exerce  avec  avantage; 
;  mais  il  faut  que  le  puits  soit  as'scï  large  pour  permettre  l’usage 
d’une  grande  poulie.  Le  rouet  doit  pirouetter  dans  sa  chape, 
pour  qu’on  puisse  élever  tour  à  tour  chaque  seau,  l’iitr  descendant 
à  vide  tandis  que  l’autre  monte  plein.  On  évalue  é  36  kilo¬ 
grammes  élevés  à  un  décimètre  par  seconde,  le  travail  d’uu 
homme  qui  tire  de  l’ean  avec  une  poulie  pendant’  six  heures  par 
Jour;  Ce  qui  fait  3,6  litres  élevés  à  1  mètre  par  3edonde,'ou  136 
hectolitres,  ou  1.3  mètres  cubes  d’eau  élevés  à  1  mètre  par 

Cette  machine. est  peu  coûteuse,’ d’un  entretien  presque  nul^ 
ut  d’imc  longue  durée;  mais  ses  produits  iic  sont  pas  considé- 
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râbles*  Quand  le  puits  n’est  pas  très  profond,  on  préfère  se  servir 
d’une  pompe  aspirante,  dont  le  piston  se  meut  à  bras,  avec  un 
levier  appelé  brimbale. 

Lorsque  lé  piiits  est  très  profond,  ou  qu’on  a  besoin  d’un  grand 
volume  d’eau,  il  faut  employer  des  macluncs  plus  compliquées. 
Un  treuil  qu’on  tourne  avec  une  manivelle  ,  et  dont  quelquefois 
on  régularise  la  mâi'che  avec  un  valant^  est  d’un  usage  asstîz  ré¬ 
pandu,  La  corde  porte  deux  seaux,  dont  l’un  monte  plein  d’eau 
tandis  que  l’autre  descend  à  vide ,  ainsi  qu’on  l’a  expliqué  au 
commencement  de  ect  article. 


Pour  ce  travail,  les  Norias  sont  d’im  usage  précieux.  Cette 
machine  est  une  de  celles  qui  doonent  la  plus  grande  quantité 
d’eau  ;  on  y  attelle  très  facilement  un  cheval ,  et  il  y  a  très  peu  de 
force  perdue  (  Fôy.  Ùg.  lé,  pi.  25).  Fr. 

PUITS  ARTÉSIENS  ov  PUITS  FORÉS.  On  désigne  sous  ces 
deux  noms  iin  trou  de  sonde  pratiqué  ù  travers  le  sol,  jusqu’il  la 
renfconlre  d’une  nappe  d^eau  soumise  à  une  pression  telle,  que 
l’eau  remonte  à  une  certaine  hauteur  dans  ce  tube  artificiel. 
Lorsque  ces  puits  produisent  des  eaux  qui  s’élèvent  au-dessus  de 
la  surface  du  sol,  ou  leur  riounc  quelquefois  le  nom  de  fontaines 
jaillissantes. 

Les  premières  i*cchcrch€?  sur  les  fontaines  jaillissantes  pa¬ 
raissent  avoir  été  entreprises  dans  l’ancienne  province  de  l’Artois, 
du  moins  Cette  opinion  est  générale.  La  dénomination  de  fndli 
artésiens^  donnée  aux  fontaioes  du  môme  genre  établies  dans 
d’autres  pays,  paraît  confirmer  cette  opinion. 

Le  forage  des  puits  artésiens  exige  dcu.V  choses  essentiellement 
diü'érentes  :  i 

1  .  L’étude  de  la  conslitutitui  physique  ou  la  nature  du  sol  du 
pays  dans  lequel  on  veut  p.ercer'un  puits  artésien. 

2  .  La  description  des  opérations  au  moyen  desqUtdlçsum  paiv 

vient  jusqu’à  la  nappe  d’eau ,  et  de  celles  nécessaires  pour  l.T  faire 
monter  au  jour,  j  '  k 

Les  opérations  usitées  pour  traverser  le  sol  étant  entièrement 
semiiluhles  à  telles  que  le  mineur  pratique  chaque  foiirf  soit  pèur 
la>recherchc  des  minci ,  par  l’aèragodc-^efs  tràvau.x,  etc.  < 
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H. 

uoU!>  les  décrirons  aux  articles  Sonde  et  Sondage.  lMousîndique> 
rons  seulement  ici  les  mojcirs  que  le  fbntainîer  emploie  pour 
empêcher  que  les  eaux  qui  s’élèvent  dans  le  trou  de  sonde  ne  se 
mêlent  avec  les  eaux  de  la  suriace  ,  ou  que  le  tube  qui  leur 
sert  de  conduite  ue  se  bouche  par  les  dégradations  qu’il  peut 
éprouver. 

Conditions  nécessaires  pour  C établissement  des  puits  artésiens.  ■ — 
Les  eaux,  à  mesure  qu’elles  se  condensent,  se  répandent  à  la 
surface  du  sol,  ou  s’infiltrent  à  travers  les  terrains  qui  le  com¬ 
posent  :  Suivant  la  nature  de  ces  terrains ,  ces  eaux  se  réunissent  . 
souterrainement  en  veines,  filets,  ruisseaux,  ou  en  nappes  plus 
ou  moins  régulières.  Les  terrains  traversés  de  l'entes  ou  de  fis¬ 
sures  nombreuses  dunnenl  naissance  à  la  première  manière 
d’être  des  courans  d’eau  intérieurs  ;  mais  lorsque  le  sol  est  com¬ 
posé  de  couches  de  sable,  de  terre,  ou  de  pierres  qui  laissent 
filtrer  les  eaux,  séparées  les  unes  des  autres  par  des  couches  im¬ 
perméables,  l’eau,  retenue  par  ces  deux  parois,  forme  des  nappes 
ou  niveaua:.  Dans  ce  cas,  si  la  couche  supérieure  est  percée,  les 
eaux  s’élèvent  et  jaillisseiil  plus  ou  moins  rapidement,  jusqu’à 
ce  qu’elles  aient  atteint  le  niveau  d’où  elles  proviennent. 

Les  nappes  d’eau  existent  principalement  à  la  séparation  de  deux 
formations  contiguës,  et  si  l’on  étudie  la  succession  des  couches 
que  présente  un  terrain,  on  voit  que  cette  disposition  des  eaux 
en  est  le  résultat.  En  eflet,  les  couches  inférieures  sont  presque 
toujours  composées  de  grés ,  et  les  couclies  supérieures  d’argile 
ou  de  calcaire  compacte.  Dans  les  pays  de  plaine ,  les  terrains 
étant  presque  toujours  en  couches  horizontales,  les  eaux  qui 
alimentent  les  fontaines  jaillissantes  doivent  venir  des  contrées 
assez  éloignées  vers  lesquelles  les  couches  se  relèvent.  L’expé¬ 
rience  a  appris  que  ce  l  elèvemeut  des  couchés  a  lieu  ordinaire- 
.  ment  à  l’approche  des  terrains  granitoïdès.  Les  eaux  ahoudantes 
qui  se  condensent  sur  ces  terrains ,  en  général  fort  montagneux  « 
forment  donc  le  véritable  réservoir  des  courans  souterrains. 

'■  Nature  des  terrains  dans  lesquels  on  peut  creuser  des  puits  arté¬ 
siens. —  Le  petit  nomlire  de  localités  dans  lesquels  U  a  étéétalvU 
jusqu’ici  des  puits  artésiens  ne  nous  permét  pas  d’indiquer  avec 
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certituilc  (|uc1b  sont  ks  lerraias  <iui  remplissent  les  comîitiuns 
indispensables  pour  fpi’üM  puisse  y  percer  avec  succès  des  puits 
l'orés.  Pendant  long-  temps,  on  a  cru  que  les  pays  composés  de 
craie  et  de  terrains  tertiaires  étaient  les  seuls  assez  favorisés  de 
la  nature  pour  })Osséder  des  i’onlaincs  jaillissantes  :  cette  erreur 
scinblait  appuyée  de  rcxpéricuce  ,  parce  qu’il  y  a  encore  peu 
d’années,  on  n’avait  fait  aucun  essai  pour  introduire  les  puits  ar¬ 
tésiens  dans  d’autres  localités.  11  est  vrai  que  la  l'éimion  de  ces 
deux  terrains  est  la  condition  la  plus  favorable;  le  terrain  supé¬ 
rieur  présentant  de  nombi  cnses  couclics  de  sable ,  qui  permet¬ 
tent  à  l’eau  de  former  des  nappes,  et  plusieurs  couches  argi¬ 
leuses  qui  opposent  à  l’eau  les  obstacles  nécessaires  pour  la  faire 
monter.  Le  sol  de  Paris  est,  sous  ce  raiiport,  merveilleusement 
favorisé;  il  y  existe  plusieurs  grandes  nappes  d’eau  souterraines  ; 
elles  sont  situées  liriiicipalement  dans  la  partie  supérieure  du 
calcaire  maiin,  ou  dans  les  saldes  qui  recouvrent  les  argiles,  ou 
enlin,  dans  ceux  qui  sont  au-dessus  de  la  craie.  Si  ces  terrains 
sont  les  plus  propices  pour  le  percement  des  puits  artésiens,  on 
peut  néanmoins  en  pratiquer  dans  beaucoup  d’autres  lieux;  eu 
elfet,  d’après  ce  que  nous  avons  dit  ci-dessus,  les  conditions 
nécessaires  sont  que  le  sol  soit  composé  de  couches  perii\éablcs 
à  reau,  intercalées  cuire  des  couches  imperméables,  et  que  les 
concbcs  présentent  une  pente  naturelle  ,  qui  donne  aux  eaux  une 
assez  grande  pression  pour  pouvoir  s’élever  à  une  certaine  haii- 
leiir.  Les  terrains  tertiaires  cl  les  Icrrains  secondaires ,  présen¬ 
tent  souvent  ces  conditions;  on  connaît  maintenant  des  puits 
artésiens  ouveJ  ts  dans  les  terrains  tertiaires ,  dans  Iticrtue,  dans 
le  calcaire  ooiilufite  dit  dans  le  lias  ^  dans  le  grcs  bigeurré 

et  ilans  le  grès  hoailler.  Les  terrains  anciens ,  tels  cpie  les  gra¬ 
nités ,  les  gneiss,  les  serpentines,  les  porphyres,  les  schis¬ 
tes,  etc.,  qui  sont  fendillés  dans  toutes  les  directions,  et  dont 
les  fentes  surtout  ne  s’étendent  qu’à  une  petite  profondeur,  ne 
paraissent  pas  susceptibles  de  donner  des  fontaines  jaillissantes. 
L’exjïéfience  prouve  que  les  eaux  que  recèlent  ces  terrains  y  sour¬ 
dent  de  tous  côtés  à  une  faible  distance  de  la  partie  supérieure 
par  laquelle  elles  s’infiltrent.  Dans  des  tcn'ains  calcaires,  au  con¬ 
traire,  les  lissures  sc  propageant  à  de  grandes  distances,  soit  en 
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largeur,  soit  on  profondeur,  les  eaux  peuxent  alors  circuler  avec 
facilité,  et  sc  répandre  au-dessous  des  vallées,  dont  le  fond  est 
presque  toujours  recouvert  par  des  terrains  d  atterrissefnent. 

On  ne  peut  pas  cependant  alTirmer  qu’on  peut  percer  des  puits 
aiiésiens partout  ou  ces  terrains  existent;  car  il  est  souvent  dif¬ 
ficile  de  reconnaître  directement  s’ils  remplissent  les  conditions 
que  nous  venons  d’indiquer.  Quelques  circonstances  locales 
s’opposent  aussi,  dans  certains  cas^  à  l’élévation  des  eaux  :  par 
exemple ,  des  fentes  qui  donnent  issue  à  l’eau  prés  de  rendroit 
où  le  puits  est  creusé,  ou  bien,  au  contraire,  une  grande  com¬ 
pacité  de  la  roclic  perméable,  qui  ne  permettrai l  pas  à  l’eau  de 
s’y  introduire ,  et  la  forcerait  à  prendre  une  antre  direction. 

'  Les  puits  artésiens  donnent  ordinairement  une  quantité  d’eau 
.  (‘onstante  ;  il  n’y  a  que  peu  de  cas  où  l’on  observe  une  difléi  ence. 
M.  Baillet  eu  cite,  dans  le  département  de  la  Somme,  qui  pa¬ 
raissent  éprouver  une  certaine  influence  de  la  part  de  la  maree. 
Ces  puits,  percés  près  des  côtes,  suivent  les  mêmes  oscillations 
(lUc  les  sonrnes  qui  existes  sur  les  Ijords  de  la  mer.  Ainsi,  en  gé¬ 
néral  Veau  s’abaisse  suivant  le  flux  et  rcllux.  Dans  quelques  cas, 
cependant,  l’caét  a  lieu  en  sens  inverse  ;  celte  circonstance  est 
duc  sans  doute  à  la  pression  qu’éprouvent  les  sources  de  la  part 
de  l’air  atmosphérique  refoulé  dans  les  ca\ilés  souterraines  par 
bîS  eaux  de  la  mer,  qui  lors  du  flux  l’empCchent  de  sc  dégager 
avec  CCS  sources.  D’autres  fois  les  grandes  séchere.sses,  ou  les 
pluies  abondantes,  font  éprouver  quelque  ebaugement  dans  la 
«luanUté  d’eau  que  les  puits  aiiésicns  produisent.  Outre  ces 
causes  natuiadles  de  variation,  quelques  lonlaincs  ,  après  un 
certain  nombre  d’années,  éprouvent  une  diminution  indépen¬ 
dante  de  CCS  variations  aimüspîiéri{pics.  Cette  diminution  ^nc 
provient  ordinairement  que  du  rétrécissement  des  fi.ssiues  d  ou 
l’eau  s’échappe;  on  y  remédie  promptement,  soit  en  introdui¬ 
sant  une  sonde  dans  le  tube,  soit  à  l’aide  d’une  forte  aspiration 
produite  au  moyen  d’une  pompe;  procédés  qni^  ont  pour  liul, 
l’un  et  l’autre,  de  dégager  les  voies  du  couvant  d’caii  ascendant. 

La  (luanlité  d’eun  produite  par  les  puits  arlériens  varie  avec 
le  volume  de  la  source;  clic  est  quelquefois  considérable,  mais 
jamais  aussi  grande  que  celle  qui  dcA'i’ail  résultci  du  pioduil  df, 
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la  seclîon  des  tuyaux ,  par  la  Titesse  duc  à  une  hauteur  égale  X 
la  distance  qui  existe  entre  le  niveau  constant  de  cette  eau  et 
celui  d’od  elle  sort  poiir  se  répandre  au  jour. 

Percement  des  puits  artesietiSf  et  ptacement  des  tuyauæ  ou  buses. 
—  Nous  avons  annoncé  que  le  percement  des  puits  artésiens  ren¬ 
trait  dans  le  procédé  en  usage  pour  la  recherche  des  mines  au 
moyen  de  la  Sonde  ,  nous  renverrons  donc  à  cel  article  pour  le 
détail  de  CCS  opérations  ;  mais  Î1  en  est  une ,  le  inhale  du  trou  de 
sonde ÿ  qui  est  particulière  au  fontainier-sondeur,  et  que  nous 
allons  décrire  actuellemenl.  Ce  tubage  se  fait,  soit  au  moyen  <lc 
buses  ou  tuyaux  en  bois,  soit  avec  des  tubes  de  fer-blanc,  do 
tôle  ou  de  cuivre.  Dans  nos  départemens  du  nord,  on  est  dans 
rhabitude  de  se  servir  de  luises  en  bois  ;  les  tubes  métalliques 
sont  exclusivement  employés  dans  les  forages  anglais  et  dans 
ceux  entrepris  depuis  quelques  années  aux  environs  tle  Paris. 
Nous  allons  indiquer  succinctement  ces  deux  manières  de  tuher 
le  trou  de  sonde. 

Quand  le  puits  traverse  un  terrain  solide,  cette  opération  ne 
présente  aucune  dilliculté;  mais  lorsqu’il  existe  des  couches  de 
sable,  il  faut,  pour  les  retenir,  introduire  des  coffres  ou  un 
tuyau  de  fonte  avant  d’exécuter  le  tubage. 

Les  buses  employées  dans  l’Artois  sont  des  tuyaux  de  liois  de 
10  pieds  de  longueur,  de  7  pouces  de  diamètre  extérieur,  et  de 
2  pouces  d’épaisseur  :  il  faut  qu’ils  soient  percés  avec  régularité. 
On  pratique  t\  une  de  leurs  extrémités  une  ouverture  circulaire, 
dans  laquelle  entre  rextrémité  inl’érieure  de  la  buse  supérieure. 
On  met  une  frclte  en  fer  à  chaque  extrémité  des  buses,  de  ma¬ 
nière  qu’elles  ne  fassent  pour  ainsi  dire  qu’un  seul  et  même  tuyau. 
La  buse  qui  doit  entrer  dans  la  roche  est  garnie,  comme  Je  repré¬ 
sente  la  fig.  15,  pl.  17,  d’un  sabot  en  fer;  souvent  on  surmonte 
ce  sabot  il’iin  morceau  de  cuir  dont  la  chair  est  en  dehors, 
afin  d’intercepter  toute  communication  entre  les  eaux  supé¬ 
rieures  et  inférieures.  Pour  introduire  les  Imscs  dans  le  trou  de 
sonde,  on  se  sert  de  deux  pièces  de  bois  mn  et  pq  (fig.  16),  évi- 
dées  circulaircment  ;  on  les  adapte  la  partie  supérieure  de  ces 
buses,  qui  sont  quelquefois  elles-mêmes  taillées  en  gorge.  On 
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altache  ensuite  aux  deux  boulons  r,  s  ,  <jui  servent  à  serrer  les 
deux  pièces  mn  et  pff  sur  la  l>u\?e,  les  extréltiités  d*une  corde, 
afin  de  suspendre  verticaleniefit  cette  husé  au  cSbIc  de  la  chèvre 
qui  a  servi  au  sondage  :  lors((u’ellc  est  dans  cetlc  position,  on 
la  descend  de  manière  que  les  extrémités  des  deux  pièces  mn  e\pq 
reposent  sur  la  partie  supérieure  du  trou  desonde.  On  ôte  alors 
la  corde  attachée  au  boulon,  on  l’attache  a  une  seconde  buse, 
et  lorsqu’elle  est  suspendue  au  cfdile  de  l’engin,  et  que  son  ex¬ 
trémité  inférieure  est  sur  le  point  d’entrer  dans  la  partie  supé¬ 
rieure  de  colle  qu’on  vient  de  poser,  on  retire  le  câble  :  on  fait 
alors  agir  peu  i\  peu,  par  de  très  petits  coups.,  le  mouton  sur 
Cette  seconde  buse,  que  l’on  tient  facilement  à  la  main,  et 
dans  l’intérieur  de  laquelle  on  a  eu  la  précaution  d’introduire 
un  bonnet.  Lorsque  ces  tuyaux  ou  buses  sont  parfaitement 
joints,  on  fixe  avec  des  clous,  à  leur  jonction  ,  des  bandes  de 

fer.  Celte  dernière  opération  terminée,  on  eniève.Ie  mouton, 

+ 

ainsi  que  le  bonnet,  et  l’on  suspend  au  câble  la  corde,  dont 
les  extrémités  sont  attachées  au  boulon  de  deux  pièces  qui  ser¬ 
rent  la  partie  supérieure  du  second  tuyau.  Ensuite  on  désas¬ 
semble  des  deux  pièces  mn  et  pq  ^  et  comme  il  n’existe  plus  alors 
d’obstacles  qui  puisse  interrompre  la  descente  de  ces  deux  tuyaux, 
on  reffectue  en  lâchant  peu  à  peu  le  câble.  En  recommençant 
l’opération  que  nous  venons  de  décrire,  on  pourra  descendre  au¬ 
tant  de  buses  qu’il  en  faudra  pour  dépasser  la  partie  garnie  de 
coffres  :  niais  pour  enfoncer  les  buses  plus  avant,  il  faudra  don¬ 
ner  dessus  la  tête  quelques  petits  coups  de  mouton.  Il  faut  avoir 
bien  soin  de  modérer  la  percussion  que  l’on  exerce  sur  la  partie 
supérieure  des  buses,  parce  que  si  quelques  cailloux  opposaient 
trop  de  résistance,  un  clioc  violent  ferait  fendre  les  buses.  Dans 
ce  cas ,  on  enlève  les  buses,  au  moyen  du  câble;  on  repasse  la 
sonde  dans  le  trou,  et  l’on  descend  de  nouveau  les  tuyaux,  que 
l’on  enfonce  jusqu’à  la  nappe  d’caii  qui  doit  alimenter  le  puits 
artésien.  Dans  l’Artois,  dont  nous  parlons  plus  spécialement 
dans  ce  moment,  souvent  les  ouvriers  n’enfoncent  pas  les  buses 
dans  les  calcaires  qui  se  trouvent  au-dessous  des  sables.  Cette 
précaution  n’est  pas,  il  est  vrai,' indispensable  sous  le  rapport 
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de  la  solidité;  mais  les  eaux  qui  suintent  à  travers  les  cou¬ 
ches  communiquent  souvent  aux  eaux  jaillissantes  des  défauts 
qu’elles  n’auraient  pas  eus  si  l’on  eût  été  moins  économe  de 
tuyaux. 

En  Angleterre,  et  maintenant  en  France,  on^substit'uc,  ainsi 
que  nous  l’avons  dit,  aux  coffres  destinés  à  soutenir  les  sables, 
des  tuyaux  de  fonte  et  des  tubes  de  fer-l)lanc,  ou  de  cuivre, 
aux  buses  en  bois.  Ee  sondage ,  avec  ces  seules  différences ,  se 
fait  de  la  même  manière  et  avec  les  mêmes  instrumens. 
(  Voy,  SoxoE  et  Somjace.  )  Le  trou  de  sonde  a  ordinairement 
<)  pouces  2  lignes  de  diamètre  (O^jlCG)  ,  et  les  cylindres  que  l’on 
y  introduit  ont  lignes  (0"',008)  d’épaisseur,  5  jmuces  4  lignes 
(O", 143)  de  vide  intérieur,  et  9  pieds  {2"',924)  de  longueur: 
leur  partie  supérieure  et  inférieure  présente  un  petit  épaulement- 
TjOrsque  l’un  de  ces  cylindres  est  entré  dans  le  roc  dans  tou(e  sa 
longueur,  on  eu  ajuste  successivement  un  second  ,  puis  un  troi¬ 
sième,  un  quatrième,  etc.,  jusqu’à  ce  qu’enfiii  on  ait  traversé 
lolalemeul  les  terrains  sableux.  Pour  faire  descendre  ces  cylin¬ 
dres  dans  le  trou  d(î  sonde,  on  y  suspend  des  corps  pesans,  tels 
que  des  boulets  ;  mais  comme  le  poids  de  ces  corps  ne  sufTIt  pas, 
oti  les  enfonce,  au  moyen  de  coups  de  mouton,  en  a3'ant  eu 
soin  de  garnir  la  tête  des  cylindres  d’une  espèce  de  bonnet. 

Les  lu^'aiix  de  lonte  dont  nous  venons  de  parler  résistent  très 
bien  à  la  percussion;  on  parvient  presque  toujours,  à  l’aide  de 
cylindres  d’une  seule  et  même  largeur,  à  contenir  les  sables  que 
l’on  rencontre ,  lors  même  que  leur  épaisseur  surpasserait  celle 
de  lOü  pieds.  Les  sables  étant  traversés,  on  poursuit ,  au  milieu 
des  argiles  et  dit  calcaire,  le  trou  de  sonde,  en  lui  donnant  un 
diamètre  de  4  pouces  (O’",  !  OS)  ;  on  enfonce  ensuite  depuis  la  siir- 
lace  du  sol  jusqu’à  la  naissance  des  sources  d’eau  pure,  des 
lu^'aux  d(;  cuiM'e  ou  de  tôle  de  3  pouces  8  lignes  (O"',!  de  dia¬ 
mètre  inléneiir.  Pour  pouvoir  eiiforicer  facilement  ces  tuyaux, 
on  les  soude  successivement  les  uns  aux  autres,  en  introduisant 
un  fer  rouge  dans  leur  intérieur,  jusqu’à  l’endroit  où  ils  se  joi¬ 
gnent.  Lorsi[u  ils  sont  définitivement  en  place ,  on  remplit  alors, 
soit  avec  de  1  argile,  soit  avec  un  mélange  de  cendres,  de  bouille 
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el  (le  cliaux  vive,  Tespace  qui  existe  entre  les  cylindres  de  fonte 
et  les  tubes  de  cuivre,  afin  qu’il  ii’y  ait  aucune  espèce  de  eommu-* 
nication  entre  les  terrains  supérieur  et  inférieur,  fig.  18.) 

Cette  dernière  méthode  a  beaucoup  d’avantage,  sous  le  rap¬ 
port  de  la  main-d’œuvre,  sur  celle  employée  dans  l’Artois.  On 
passe  plus  promptement  les  couches  sableuses,  parce  que  le  ter¬ 
rain  n’a  pas  besoin  d’être  foré  sur  un  aussi  gi'and  diamètre; 
mais  les  dépenses  sont  beaucoup  plus  considérables,  à  moins 
que  les  cottehes  sableuses  ne  soient  très  épaisses,  et  qu’elles 
n’exîgenl  l’emploi  de  trois  ou  quatre  coffres  successifs.  Fn. 

PULVÉRISATION  [Ai’ts  7néca7iiques.)  On  peut  réduire  les 
substances  en  poudre  de  diverses  matières,  dont  chacune  est 
appropriée  à  la  nature  des  corps  qu’on  traite.  Le  plus  ordinaî- 
reinent,  on  sc  sert  du  choc  :  on  fait  tomber  verticalement  des 
masses  pesantes  sur  la  substance,  préablement  mise  dans  des 
auges.  Les  pilons  et  mortiers  sont  les  appareils  dont  on  se  sert 
pour  broyer  en  petit,  à  la  main;  on  a  soin  de  couvrir  le  vase 
avec  une  étoffe  qui  empêche  l’évaporation,  quand  la  substance 
à  une  grande  force  de  tension,  ou  que  ses  émanations  sont  dan- 

-"J- 

gereuse  à  respirer.  C’est  ainsi  que  les  parfumeurs  opèrent  pour 
pulvériser  les  parfums.  Les  marchands  de  couleurs,  qui  broient 
à  sec  rorpiment,  le  vert-de-gris,  la  céruse,  etc.,  prennent  même 
la  précaution  d’envelopper  la  bouche  et  le  nez  de  l’ouvrier  avec' 

t  ■ 

un  petit  sac  de  toile,  qui  ne  gêne  pas  assez  l’organe  respira¬ 
toire  pour  en  arrêter  les  fonctions  :  ce  sac  sert  à  intercepter  le 
passage  aux  molécules  métalliques. 

Mais  lorsqu’on  opère  en  grand,  le  broiement  se  fait  avec  des 
machines.  Un  arbre  horizontal,  armé  de  Cames  ou  de  Menton- 
nets,  soulève,  en  tournant,  des  pilons  de  métal  ou  des  piécc.s 
de  bois,  dont  le  bas  est  ferré  ;  ces  pilons  sont  soulevés  succès- 
’sivement,  et  retombent  tour  à  tour,  par  leur  poids,  sur  la  subs¬ 
tance  à  pulvériser;  c’est  ce  qu’on  appelle  un  Bocaed. 

On  se  sert  aussi,'  pour  le  même  objet,  de  la  pression  entre 


deux  cylindres,  à  la  manière  du  laminage.  La  substance  forcée 
[(  de  SC  loger  dans  un  espace  sans  cesse  décroissant ,  à  mesure 
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qu’elle  y  pénètre,  se  brise,  et  tombe  réduite  eu  une  sorte  de  •. 
poussière  plus  ou  moins  lénue^  Lti  donnant  aux  cylindres  des 
vitesses  inégales,  la  machine  agit  à  la  fois  par  froissement  et  par  i 
pression,  et  on  obtient  une  pulvérisation  plus  parfaite,  mais  ■* 
qui  dépense  plus  de  force.  Les  cylindres  sont  en  fonte,  et  ils  ne  i 
s’usent  pas,  parce  que  leurs  siirl‘;:ce.s  ne  se  touchent  point. 

On  écrase  le  plâtre  avec  des  moulins  à  meules  verticales  k 
{Voj.  fig.  1,  PL  23)  ;  Tauge  est  percée  de  petits  trous  par  les-  - 
quels  le  plâtre  en  poudre  tombe  dans  un  crible  placé  au-dessous,  , 
que  le  mouvement  même  de  lamacbine  agite,  pour  séparer  des  ^ 
poudres  de  différente  finesse. 

La  division  des  corps  en  petits  fragmens  se  fait  encore  avec 
des  meules.  Par  exemple ,  tnie  meule ,  animée  d’un  mou  vement  i 
de  rotation ,  sert  à  réduire,  par  son  poids  et  sa  vitesse,  les  graines 
en  farine,  à  opérer  le  coiicassement  des  graines  oléagineuses  ^ 
dont  on  veut  extraire  l’huile ,  etc. 

Les  fruits,  les  pommes  de  terre,  les  betteraves,  et  autres  sub-  - 
stances  puipensos,  ne  peuvent  être  pulvérisées  par  les  procédés  a 
rpi’on  vient  d’indiquer.  Tl  en  faut  dire  autant  des  écorces,  du  t 
bois,  des  chiffons,  de  la  paille,  etc.  On  doit  recourir  au  déchire-  - 
ment  des  parties,  à  l’aide  de  Raves  {Voy.  ce  mol)  ou  de  lame.s  a 
dentelées  ou  tranchantes.  La  contexture  des  substances  se  trouve  i 
ainsi  réduite  en  pièces,  les  fibres  sont  effilées  j  enfin,  on  ramène  : 
la  masse  à  un  état  de  ténuité  qui  permet  d’extraire  le  suc,  la  i 
fécule,  etc.  Les  bois  de  teinture,  les  écorces  destinées  au  tan-  * 
nage,  sont  suffisamment  divisés  entre  des  meules  horizontales,  , 
ou  par  des  lames  d’acier  (pii  sont  montées  sur  un  axe  cylindri-  - 
fpie  et  tournent  dans  un  holsseafi^  tels  sont  nos  moulins  à  café.  . 

Tas.) 

Dans  certains  cas  où  la  pression  suffit  pour  pulvériser,  ou  i 
peut  employer  Tune  des  Phesses  décrites  à  l’article  qui  se  rap- 
porte  à  ces  appareils. 

Les  sulistances  sèches  et  friables,  telles  que  les  pierres,  l’i-  - 
voire,  quelques  liois  durs,  sont  réduites  en  poudre,  en  les  dé-  - 
coupant  par  Iragmcns,  avec  des  lames,  des  Raves,  et  autres  • 
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îigcns  de  même  nature.  Ces  fi  agmens  sont  soumis  ensuite  à  la 
presse;  mais  si  leur  tissu  est  trop  élastique  ou  trop  coriace,  il 
faut  absolument  recourir  î\  la  percussion. 

Souvent  on  réduit  en  poudre  une  substance,  en  la  soumettant 
'  à  l’action  de  boulets  pcsans.  {J'^oy.  ûg.  13,  pl.  27.)  Une  mani¬ 
velle,  régularisée  par  un  volant,  fait  tourner,  ù  l’aide  d’un  en¬ 
grenage,  l’axe  vertical  D.  Cet  axe,  porté  par  une  crapaudiiie  sur 
le  fond  d’une  auge  AA,  fait  tourner  des  fourchettes  CC,  qui 
chassent  chacune  un  boulet  B.  L  auge  a  des  rebords  élevés,  et 
peut  même  être  fermée  d’un  couvercle  ;  le  fond  est  creusé  en 
gorge,  calibrée  sur  le  diamètre  des  boulets;  ces  niasses  passant 

r  . ,  ,  1  ,  ^ 

tnstih  et  repassant  sans  cesse  sur  la  matière,  la  réduisent  en  poudre. 
«hdîA  De  tous  les  appareils  de  pulvérisation  le  plus  ingénieusement 
Ufîà  combiné  est  le  bocard  ventilateur  de  M.  Auger.  Sur  un  madrier 
assez  solidement  fixé  pour  résister  au.x  chocs  réitérés  de  pilons, 

■  dont  l’action  mécanique  est  évaluée  à  1500  kilogrammes,  sont 
incrustés  les  culots  des  mortiers  en  fonte,  dans  lesquels  s’opère 
I  l’effet.  Le  liant  du  mortier  est  percé  de  trois  trous,  savoir  ;  celui 
du  milieu  pour  l’introduction  du  pilon,  les  deux  autres  pour 
celle  de  l’air  aspiré  et  pour  le  refoulement.  Ces  orifices  sont 
d’ailleurs  garnis  d’une  peau  de  buffle  et  d’une  plaque  de  tôle, 
afin  de  renfermer  et  diriger  les  produits  de  la  machine. 

Un  soufflet  K.  (fig.  lô)  est  ajusté  hermétiquement  au  mortier; 
il  est  fait  en  cuir  de  vache  moulé  sur  un  mandrin  de  bois  de 
même  forme.  Ce  soufilct  est  formé  de  plis  annulaires  disposés  en 
cercles  parallèles,  qui  peuvent  jouer  en  s’écartant  etsc  rappro- 

/fi 

xjm  chant,  de  manière  à  augmenter  la  capacité  intérieure,  et  ensuite 

'.ifci  à  la  réduire  ,  ce  qui  produit  la  ventilation.  Les  plis  sont  soutenus 

à  l’intérieur  par  dos  fils  de  fer.  Le  tout  compose  une  sorte  de 

manchon  plissé  en  travers,  de  forme  un  peu  conique  et  ouvert 
« 

aux  deux  bouts.  L’une  de  ces  ouvertures  est  fixée,  d’une  part,  à 

>  ^ 

l’orifice  du  milieu  du  mortier,  et  de  l’autre  à  la  tige  du  pilon , 
qui  traverse  selon  leu’î’  longueur  le  système  du  mortier  et  du 
^  soufilct. 

U-  chape  en  fer  T,  en  haut  de  laquelle  est  un  galet  S,  sur  lequel  va 
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Le  pilon  est  composé  d’un  sabot  ou  d’une  masselottc,  et  d’une 
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porter  la  came  R,  qui  soulève  le  piston,  et  le  laisse  ensuite  re¬ 
tomber  par  son  poids.  La  figure  ne  représente  pas  le  mécanisme 
moteur  des  cames. 

Les  ouvertures  latérales  du  mortier  sont  adaptées  à  deux  tubes 
de  fer-blanc  H  et  I  :  l’un  I ,  qui  sert  à  l’introduction  de  l’air 
chaud  qu’on  tire  d’une  étuve,  est  bouché  par  une  soupape,  pour 
effectuer  l’aspiration  lors  de  la  levée  du  piston  ;  l’autre  H  est  le 
conducteur  des  poudres  que  le  pilon  a  produites,  et  que  chasse 
l’air  engouffré  dans  le  soufflet,  lorsque  celui-ci  s’affaisse,  à  la 
descente  du  pilon.  Bien  entendu  qu’il  y  a  aussi  une  soupape 
pour  laisser  sortir  l’air  et  les  poudres  qu’il  emporte,  et  que  cette 
soupape  s’oppose  à  l’entrée  de  l’air  quand  le  piston  remonte  et 
que  le  soufflet  se  dilate.  Le  tout  est  ajusté  avec  soin,  pour  ne 
laisser  aucune  autre  issue  que  celles  qu’on  vient  d’expliquer  : 
des  collets  de  cuivre,  des  vis,  des  écrous,  maintiennent  les  pièces 
fixes. 

Ce  dernier  tuyau  H  va  se  rendre  en  haut  d’un  réservoir  coni¬ 
que  n ,  par  le  tube  Y,  Une  forte  basane,  ajustée  avec  des  brides, 
ferme  le  haut  du  réservoir,  et  lient  lieu  de  soujjape  de  sûreté, 
attendu  que  ce  tambour  élastique  i  est  plus  facile  à  céder  sous  la 
pression  que  les  autres  parties  de  l’appareil.  Le  réservoir  a.  est 
joint  par  un  collet  de  cuivre,  à  gorge  de  tabatière,  avec  un  ré-| 
cipient  e,  lequel  est  surmonté  de  bouteilles  de  fer-blanc  /î, 
ayant  dos  mamelons  / ,  i,  par  lesquels  l’air  sort.  Ces  bouteilles 
sont  garnies ,  dans  l’intérieur,  de  coussins  de  toile  remplis  de 
son,  à  travers  lesquels  l’air  refoulé  s’échappe,  après  a>oir 
été  dépouillé  de  toutes  les  parties  pulvérulentes  qu’il  avait  en¬ 
traînées. 

I 

Quand  la  substance  est  molle  et  humide,  ou  quand  on  n’a  pas 
besoin  qu’elle  soit  réduite  eu  poudre  très  fine,  on  l’écrase  avec 
des  cylindres  en  fonte  cannelés  qui  engrènent,  ou  qui  tournent 
comme  dos  laminoirs  avec  des  vitesses  inégales.  La  macfàne  d 
représentée  fig.  18,  jil.  33,  est  composée  de  deux  cylin¬ 
dres  égaux  et  canuelés  A  et  B  fixés  liorlzontalemcnl  l’un  vis  à 
vis  de  I  autre,  dans  un  châssis  de  fonte  C,  qui  permet  au  cylin¬ 
dre  B  do  s’approcher  ou  de  s’éloigner  à  voionlé  du  cylindre  A, 
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-  ’i.  au  moyen  des  vis  de  pression  D,  suivant  le  degré  de  finesse  qu’on 
->  veut  donner  à  la  mouture.  Seulemcut  on  lait  eu  sorte  qu’ils  ne 
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t.  puissent  pas  sc  loucher.  Ces  cylindres  tournent  dans  des  sens 
difl'éreiis,  à  l’aide  de  deux  roues  d’engrenage  de  diamètre  difté- 
rent,  dans  le  rapport  de  12  à  18,  ou  de  2  à  3,  que  portent  leurs 
axes  prolongés  au-delà  du  châssis  C.  C’est  sur  l’axe  du  cylin¬ 
dre  A  par  lequel  on  tourne  la  machine,  qu’on  place  le  pignon  de 
12,  ainsi  qu’un  volant,  afin  d’en  rendre  le  mouvement  facile. 
Au-dessus  des  cylindres  est  une  trémie  E  dans  laquelle  on  jette 
'  les  gi’aines  qu’on  veut  broyer.  Le  bas  en  est  fermé  par  une  pe¬ 
tite  planchette  F  qu’on  tient  plus  ou  moins  élevée  à  l’aide  de 
l’écrou  C.  Vis-à-vis  l’ouverture  ménagée  au  bas  de  la  trémie,  et 
que  ferme  la  planchette  F,  est  un  cylindre  en  bois  H,  dont  la 
surface  porte  des  gravures  assez  profondes  en  forme  de  cuillère, 
qui,  en  tournant  dans  le  sens  indiqué  par  la  flèche,  sc  remplis¬ 
sent  de  graines  qu’elles  versent  régulièrement  entre  les  deux  cy¬ 
lindres.  C’est  un  baille-blé  très  régulier  et  très  simple,  qui  pour¬ 
rait  s’adapter  à  tous  les  moulins.  Il  reçoit  le  mouvement  de  la 
roue  d’engrenage  du  cylindre  B ,  qui  conduit  une  roue  sembla¬ 
ble  montée  sur  le  prolongement  de  son  axe ,  dans  le  même  plan 
vertical.  Pour  que  le  grain  ne  passe  pas  entre  le  cylindre  H  et  la 
planche  de  derrière  de  la  trémie,  on  y  met  une  garniture  en 
Clin,  recouverte  de  peau;  ce  qui  forme  un  matelas  élastique 
qui,  embrassant  une  portion  du  cylindre,  ferme  aux  grains  toute 
issue  par  cet  endroit.  Au-dessous  des  cylindres  est  un  colfre  K, 
dans  lequel  tombe  la  mouture.  Fr. 

PYROMÉTRE.  Instrument  propre  ù  mesurer  les  hautes.teni- 
pératures,  et  particulièrement  celle  des  fourneaux  en  activité. 
Ce  sujet  sera  traité  àTarlicle  Thermomètre,  Fr. 

PYROPHORE.  Ce  nom  a  été  donné  d’abord  à  divers  com- 
■  posés  qui  jouissaient  de  la  propriété,  ou  d’être  lumineux  dans 
l’obscurité,  ou  de  s’enflammer  au  contact  de  l’air;  mais  les  chi¬ 
mistes  modernes  ont  réservé  pour  ces  derniers  seulement  la  dé¬ 
nomination  de  pyrophore^  et  ils  appellent  les  autres,  dont  nous 
UC  nous  occuperons  pas  dans  cet  article,  çorps pfw$pliorescens. 
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Cetfc  singulièj’C  faculté  que  possèdent  certaines  préparations, 
de  prendre  fcii  quand  on  les  expose  au  contact  de  l’air,  paraît 
avoir  pour  cause  commune  la  rajddc  absorption  de  l’oxigène  par 
des  corps  combustildes  réduits  à  un  grand  état  de  division.  Ainsi, 
le  soufre,  le  cliarlïon  et  un  grand  nombre  de  métaux  sont  sus- 
ceptilïles  de  devenir  pyroplioriques  lorsque  leurs  molécules  sont 
d’une  excessive  ténuité,  surtout  s’ils  sont  mélangés  entre  eux  en 
plus  ou  moins  grand  nombre  et  dans  une  certaine  pi’oporlion. 
M  ais  on  conçoit  aussi  que  la  combustion  sera  d’autant  plus  vive 
et  instantanée,  que  les  combustibles  qui  forment  la  base  de  ces 
divers  composés  jouii  ont  d’une  plus  forte  aCTniité  pour  l’oxigène. 
Tous  les  pyropliores  ne  sont  donc  pas  inflammables  au  même 
degré.  Vn  de  ceux  qui  offrent  le  plus  faiblement  ce  caractère  est 
le  mélange  de  cuivre  et  de  cbarbon  qui  résulte  de  la  calcination 
de  l’acétalc  de  cuivre  en  vaisseaux  clos,  et  celui  au  contraire  qui 
le  possède  au  plus  haut  point  est  ,  d’après  Descotils,  le  mélange 
qu’on  obtient  en  calcinant  fortement  le  sulfate  de  potasse  avec 
du  noir  de  fumée.  M.  Gay-Lussac  a  dit  que  les  meilleures  pro¬ 
portions  à  employer  pour  obtenir  ce  pyroplioi'e  ù  son  jnaA'imuîit 
d’énergie  étaient  de  15  de  noîr  de  fumée  et  de  27,3  de  sulfate; 
son  inflammabilité  est  telle,  qu’il  est  presque  intactile.  Pour  le 
conserver,  on  est  obligé  de  Inter  parfaitement  le  creuset  où  doit 
SC  faire  la  calcination,  et  d’atlcndrc  qu’il  soit  entièrement  re¬ 
froidi  avant  de  le  transvaser  dans  un  flacon  bien  sec.  Lorsqu’on 
ouvre  ce  flacon  et  qu’on  projetle  à  teri’c  quelques  parcelles  de 
pyropbore,  il  s’enflamme  dans  son  trajet  et  forme  une  longue 
traînée  de  feu.  Il  est  composé  do  potassium  ,  de  soufre  et  proba¬ 
blement  de  cbarlioii,  élémcns  qui,  comme  on  le  sait,  jouissent 
tous  d’une  grande  combustibilité.  On  conçoit  d’ailleurs  facile¬ 
ment  comment  ces  coi'ps  se  trouvertt  réunis,  car  on  sait  que  le 
charbon  réagit  à  une  haute  tenipératui'e  sur  les  sulfates,  de  ma¬ 
nière  ù  les  convertir  en  sulfures;  et  comme  il  reste  une  certaine 
proportion  de  charbon  qui  s’interpose  entre  les  molécules  du 
sulfure,  il  en  résulte  mie  plus  grande  perméabilité,  en  telle  sorte 
qu’au  premier  contact  de  l’air  et  de  l’Immidité,  l’oxigène  de 
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chacun  de  ces  deux  corps  se  trouve  si  promptemchl  absorbé,  cl 
la  chaleur  dégagée  si  intense,  que  la  combustion  se  maiiifcslc 
immédiatement. 

Le  pyropbore  le  plus  anciemtcineiit  connu,  et  dont  la  com¬ 
position  se  trouve  décrite  dans  tous  les  livres  élémentaires,  s’ob¬ 
tient  en  faisant  d’abord  calciner,  dans  une  poêle  en  fer,  un  mé¬ 
lange  de  3  parties  d’ahm  à  base  de  potasse  et  une  partie  de  sucre, 
de  mélasse  ou  de  fécule.  L'uJuii  se  liquéfie  d’abord  dans  sou  eau 
de  cristallisation,  et  à  mesure  que  la  chaleur  fait  des  progrès,  la 
substance  organique  se  décompose  et  son  carbone  se  met  à  nu. 

.  On  agite  le  mélange  pendant  toute  la  durée  de  la  torréfaction, 
et  lorsque  ta  masse  est  dcssécliée  ,  on  l’enlève  de  la  poêle,  on  lu 
pulvérise,  et  on  l’introduit  dans  un  matras  qu’on  en  remplit  aux 
deux  tiers.  Ce  matras  est  ensuite  placé  lui-même  dans  un  creuset' 
et  environné  de  salde.  On  ehaulVc  de  nouveau,  et  Tou  pousse 
gr  ad  bellement  la  chaleur  jusqu’à  ce  qu’on  ait  atteint  le  rouge 
obscur;  on  maintient  cette  température  tant  (juc  les  va[>eurs  qui 
se  dégagent  sont  susceptibles  de  s’enflammer;  mais  lorsque  ce 
■  phénomène  ne  se  manifeste  plus  que  par  intervalles  ,  un  doit  re¬ 
tirer  le  creuset,  bouclier  le  matras,  et  le  laisser  refroidir  avant 
•  de  transvaser  le  pyropbore  tians  un  flacon  jtarlaîtement  sec. 

On  voit  qu’ici  remploi  de  lu  matière  organique  ajoutée  à  Ta- 
luii  a  sui'tout  pour  objet  de  produire  un  charbon  très  divisé  ,  qui 

puisse  réagir  sur  le  sulfate  et  le  convertir  complètement  eu  sul- 

...  -  * 

fure.  J.’liydrogène  y  CüUlribue  sans  doute  aussi,  mais  il  sc  com¬ 
bine  principalemor;t  au  carbone  pour  former  de  rbydrogèiie 

carboné,  qui  se  dégage  pendant  le  cours  de  l’opération ,  et  brûle 

% 

à  r  O  rince  du  matras. 

I 

« 

Dans  ce  pyrophore,  le  soufre,  te  potassium  et  le  carlione  se 
trouvent  divisés  par  une  grande  quantité  d’alumine,  et  de  là 
dépend  sa  moindre  eonibuslÜtiliîè. 

Certains  oxides  métalliques  ,  tels  que  ceux  de  fei‘  et  de  cobalt, 
réduits  par  rhydrogèiie  à  ime  température  modérée ,  donnent 
des  métaux  très  divisés  qui  s’ennamment  spontanément  dans 
Vair,  long-temps  même  après  leur. entier  refroidissement.  Le  1er 
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pyrophorique  de  Mafçiius  brûle  dans  l’air  avec  autant  d’énergie 
que  ie  pyrophorc  préparé  avec  le  sulfate  de  potasse  et  le  char¬ 
bon.  R* 

i 

Q 

QUANTIÈME.  {Arts  mécaniques,)  Il  y  a  des  pièces  d’horlo¬ 
gerie  qui  indiquent  les  quantièmes  du  mois;  voici  le  mécanisme 
qui  y  est  le  plus  communément  employé. 

A  (fig.  7,  pl.  31)  est  la  roue  des  heures,  C  le  centre  du  ca¬ 
dran,  où  passe  la  cUaimèCy  et  qui  sert  d’axe  au  canon  de  la  roue 
A,  laquelle  accomplit  sa  révolution  en  12  heures.  (  Fay.  Misc- 
TERiE  et  Montre.)  Ou  fait  engrener  avec  A  une  roue  B  d’un  dia¬ 
mètre  double  de  celui  de  A,  et  portant  deux  fois  plus  de  dents,  en 
sorte  que  B  accomplisse  son  tour  en  24  heures.  Sur  le  même  axe 
central  C,  on  fait  tourner  une  roue  E  à  canon,  armée  de  31  dents, 
et  l’on  fixe  sur  le  plan  de  la  roue  B  une  goupille  D  un  peu  sail¬ 
lante,  distante  du  centre  B  de  l’intervalle  sulllsant  pour  que  cette 
goupille  puisse  rencontrer  les  dents  de  la  roue  E  de  quantième. 

Lorsque  la  roue  B  fuit  sa  révolution  ,  elle  fait  passer  une  dent 
de  la  roue  E  à  chaque  tour;  toutes  les  24  heures,  à  minuit,  l’ai¬ 
guille  ajustée  sur  le  canon  de  cette  dernière  fait  un  pas,  et  pré¬ 
sente  successivement  sa  pointe  aux  31  divisions  d’une  circonfé¬ 
rence  tracée  sur  le  cadran. 

11  faut  empêcher  cette  roue ,  soit  de  tourner  d’elle-même  par 
le  seul  mouvement  qu’on  peut  donner  à  la  montre,  soit  de  dé¬ 
crire,  d’un  seul  coup,  plusieurs  divisions  :  c’est  ce  qu’on  fait  à 
l’aide  d’un  sautoir  RH.  Les  dents  de  la  roue  de  quantième  sont 
triangulaires;  une  pièce  II  porte  une  partie  pointue  qui  s’engage 
entre  ces  dents,  et  les  presse  à  l’aide  d’une  lame  de  ressort 
RH.  On  peut  pousser  l’aiguille  de  quantième  avec  le  doigt,  pour 
la  mettre  sur  la  date  du  mois,  pourvu  que  la  cheville  D  ne  soit 
pas  engagée  elle-même  dans  les  dents  de  E.  Comme  fous  les 
mois  n’ont  pas  31  jours,  il  est  aisé  de  faire  sauter  un  ou  plusieurs 
pas  à  l’aiguille,  quand  le  mois  n’a  que  2ÿ ,  29  ou  30  jours. 
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11  y  a  des  pendules  où  la  roue  B ,  qui  fait  son  tour  eu  un  jour, 
est  menée  par  le  barillet  même  du  grand  ressort  moteur.  Ce  mé¬ 
canisme  est  préférable,  parce  qu’il  ne  charge  pas  la  minuterie, 
comme  le  précédent. 

Ce  mécanisme  sert  aussi  à  Indiquer  les  jours  de  la  semaine; 
mais  les  pièces  qui  portent  ces  indications  réunissent  toujours 
l'une  et  l’autre ,  et  la  disposition  du  mécanisme  est  la  suivante. 
Soit  B  (üg.  8)  l’iixe  de  la  roue  qui  fait  son  tour  en  34  heures  ;  ou 
y  adapte  deux  ergots  BD ,  BI,  dont  l’un  attaque  la  roue  de  quan¬ 
tième  E  ayant  SI  dents,  et  l’autre  l’étoile  R  à  sept  pointes.  Ces 
deux  roues  E,  K,  tournent  dans  le  même  sens,  et  dans  des  sens 

t 

contraires  ù  l’axe  B,  et  elles  sautent  ensemble  chacune  un  pas  : 
ainsi,  à  minuit,  les  deux  aiguilles  portées  par  les  axes  de  ces 
roues  changent  ensemble  leurs  indications,  en  procédant  d’une 
division  de  leur  cadran. 

On  doit  ajouter  que  les  ergots  sont  inégaux,  les  distances 
BD,  BI  de  l’axe  B  aux  creux  des  dents  étant  dans  le  rapport  des 
nombres  7  et  31  des  dentures;  en  outre,  ces  deux  roues  et  leurs 
ergots  ne  sont  pas  dans  le  même  plan,  mais  dans  des  plans  paral- 
lèl  CS,  afin  que  le  plus  long  ergot  BI,  dans  sa  révolution  entière, 
ne  puisse  pas  rencontrer  la  roue  E  de  quantième.  Fk. 

QUART  DE  CERCLE.,  {Jrts  mécaniques,)  C’esl  un  iustrumenl 
qui  sert  à  mesurer  la  hauteur  des  astres.  On  lui  donne  le  nom  de 
mural  lorsqu’il  est  fixé  à  la  surface  d’un  mur  dans  le  plan  du 
méridien  :  nous  décrirons  d’abord  ce  dernier  instrument. 

Après  avoir  construit  une  muraille  très  solide  et  indépendante 
du  plancher  de  la  chambre  d’observation ,  on  fixe  avec  la  plus 
grande  solidité  le  quart  de  cercle  sur  ce  mur,  en  rassujetlissaut 
aux  conditions  ci-après  énoncées.  L’instrument  est  un  limbe  or¬ 
dinairement  fort  grand,  de  la  forme  d’un  quadrans,  soutenu  par 
deux  rayons  rectangulaires,  qui  sont  reliés  ensemble  par  des 
entre^oiscs  ;  le  tout  est  en  cuivre.  On  trace  avec  un  soin  extrême 
un  arc  de  cercle,  qu’on  divise  en  90  degrés,  et  même  en  fractions 
d’autant  plus  petites  que  l’arc  a  plus  d’étendue.  Des  deux  rayons 
qui  limitent  cet  instrument,  l’im  est  disposé  verticalement  et 
l’autre  horizontalement.  Au  centre  est  un  arbre  de  rotation  scellé 
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clans  le  mur  ;  des  [lOtences  en  fer  très  solidement  ajustées  tiennent 
cette  masse  fixée  an  mur,  et  permettent  cependant  de  petits  mou- 
Temeiis  avec  des  vis  de  rappel  :  l’une  de  ces  vis  sert  à  produire  la 
rotation  autour  de  l’axe  central;  l’aulre  approche  le  lim!)e  de  la 
maçonnerie.  ]Sous  ne  décriruns  pas  ces  ajustemens,  que  chacun 
concevra  aisément,  mais  nous  dirons  ([u’il  faut  que  le  mural  soit 
dans  le  méridien,  et  <]ue  l’un  de  scs  rayons,  terminant  l’arc 
de  90’,  soit  vertical.  Un  fil-à-plomb  très  fm,  suspendu  au  centre 
de  l’arbre  et  rasant  le  limite,  doit  passer  par  l’origine  de  Tare. 
Lu  microscope  grossit  ce  fil  et  permet  de  juger  si  celte  condition 
est  remplie.  Ce  fil  est  abrité  des  agitations  de  l’air  par  un  tube, 
et  le  plomb  tombe  dans  un  verre  plein  d’eau.  Une  mire  méri¬ 
dienne,  placée  au  loin,  doit  être  exactement  dans  le  plan  du 
limbe. 

Une  alidade  nioitile  autour  de  l’axe  central  et  rasant  le  limbe 
supporte  une  grande  lunette  et  est  inurue  d’un  Verxier  et  d’un 
microscope,  qui  periiiettenl  d’eslituer  les  plus  jtetites  fractions 
de  degré.  Cette  Lunette  est  asli'onomUfue,  c’est-ù-dire  qu’elle  ren¬ 
verse  les  objets  et  porte  a  son  foyer  un  réticule  armé  d’un  fil  ho¬ 
rizontal  cl  de  plusieurs  fils  verticaux  équidistans.  Ce  réticule 
est  mobile,  et  il  faut  ramener  au  foyer  de  Ibtculaire,  et  faire  en 
sorte  *|uc  l’alidade  marque  zéro  degré  quaiul  clic  est  horizontale. 
II  l'aut  aussi  (jue  le  fil  vertical  de  l’axe  optique  coïncide  avec  la 


ligne  de  mire  du  sisnal  méridien.  Toutes  ees  conditions  indîs- 


pensaldes  doivent  être  rigoureusement  remplies  avant  de  se  li¬ 
vrer  aux  observations ,  et  à  l’aide  des  vis  de  rapjiel  ou  y  satisfait 
chaque  fois  (ju’on  remarque  un  petit  dérangement. 

Le  quart  de  cercle  mural  a  pour  usage  principal  de  trouver  la 
hauteur  d’un  astre  à  son  passage  au  méi'idicn  ,  pour  en  conclure 
sa  déclinaison  ;  on  pourrait  même  obtenir  rascension  droite  pjir 
Theure  de  ce  passage,  comme  avec  une  limeîle  méiddienne.  -Vu 
reste,  le  murai  n’est  plus  aussi  iVéquemmeut  employé  pour  ces 
déterminations,  depuis  qu’on  a  imaginé  les  rm’/cs  méridiens,  qui 
ont  i’avantage  d’être  moins  grands,  plus  faciles  à  fixer  et  à  régler, 
et  qui  conduisent  à  des  oliservations  plus  précises.  Le  cercle  mé¬ 
ridien  n’est  aulrti  chose  qu’un  mural  qui,  au  lieu  de  ne  corn- 
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prendre  que  90  cïej^rés,  porte  un  iimbe  circulaire  entier.  Cet 
instrument  est  d’ailleurs  conçu  sur  les  mêmes  principes  que  le 
Cercle  rérétitecr.  •  Ffi- 

QUARTZ.  On  désigne  sous  ce  nom  tous,  les  minéraux  qui, 
presque  entièrement  Ibrmès  de  silice,  ne  rcnlerment  qu’acciden- 

f 

tellerncnt  de  très  petites  quantités  de  diaux,  d’alumine  ou  d’oxide 
de  Ier  et  de  manganèse  ;  au.ssi  étaient-ils  appelés  anciennement 
pierrea  silicées  ou  siliceuses. 

Les  minéraux  de  lu  nature  du  quartz  ont  tous  pour  caractères 
d’être  assez  durs  pour  rayer  le  verre  et  l'aire  feu  par  le  choc  du 
briquet;  secondement,  d’être  înfiisihles  seuls  par  la  plus  forte 
chaleur,  et  réductibles  en  verre  transparent  à  l’aîdc  des  foiidans, 
tels  que  le  borax,  la  soude  et  la  potasse. 

ïndépcndainment  de  ces  deux  caractères,  communs  à  toutes 
les  variétés  de  rcspèce  quartz,  extrêmement  multipliées,  il  en  est 
d’autres  qui  n’appartiennent  qu’à  un  certain  nombre  d’entre  elles, 
et  qui  ont  déterminé  leur  subdivision  en  quatre  sous-espèces,  qui 
portent  les  dénominations  suivantes  : 

Le  quartz  hyalin ^  c’est-à-dire  ayant rapparence  vitreuse; 

2°.  Le  quartz-gO'CA',’ 

3°.  Le  quartz-aga/Ae,  comprenant  le  silex,  la  pierre  meulière, 
les  onyx,  les  jaspes,  etc.  ; 

4°.  Le  quartz  réshdlc dans  lequel  sont  rangés  l’opale,  le 
pcchstein,  le  i[uartz  xiloïde,  un  bois  pétrifie. 

Nous  ne  nous  occuperons  ici  que  de  la  première  sous-espèce  , 
qui  est  l’objet  spècial  <le  ect  article,  et  qui  mérite  d’autant  plus 
notre  attention,  que  les  variétés  qu’elle  comprend  sont  celles 
dont  on  tire  le  plus  de  parti  dans  les  Arts. 

Le  quartz  hyalin  se  distingue  dos  autres  sous-e<q)èces  de  quartz, 
par  sa  pureté,  sa  transparence,  son  éclat  vitreux  et  sa  forme,  le 
plus  ordinairement  nette  et  régulière.  Il  jouit  de  la  double  réfrac¬ 
tion;  sa  pesanteur  spécifique  est  de  2,58  à  2,8.  ' 

Le  quartz  hyalin  le  plus  pur  est  incolore  et  d’une  limpidité 
parfaite;  c’est  le  cristal  de  roche.  La  régalaritc  de  sa  forme,  la 
grosseur  de  .ses  prismes,  avaient  attiré  l’attention  des  anciens, 
qui  lui  avaient  donné  le  nom  de  cristal,  du  mot  grec  xpvtrTxiXoç, 
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signîflant  eau  gelée ^  parce  qu*îls  considéraient  ce  tninérai  comme 
n’élant  autre  chose  que  ce  liquide  lui-même  dans  un  état  conti¬ 
nuel  de  cong^élalion.  On  rencontre  le  quartz  hyalin  diversement 
coloré,  sans  que  pour  cela  il  soit  dénué  de  transparence.  Dans 
ces  diÜ'crcns  états  de  coloration,  il  porte  des  noms  consacrés  dans 

P 

les  Arts,  et  particulièrement  dans  1  art  du  joailler.  On  nomme 
améthysie  celui  qui  a  une  couleur  violette.  Le  quartz  jaune  porte 
le  nom  impropre  de  topaze  d*lnde.  On  nomme le  quartz  vert; 
rubigineux i  celui  qui  a  la  couleur  de  rouille;  hyacinibe  de  Com- 
postelle ,  le  quartz  rouge  opaque  cristallisé;  avanluriné^  le  quartz 
rouge  demi-transparent,  renfermant  de  petites  paillettes  de  mica 
de  couleur  jaune  d’or;  cnlin,  quartz  laiteux  et  gras^  ceux  dont 
Taspect  justifie  ces  dénominations. 

On  rencontre  le  quartz  hyalin  tantôt  à  l’état  amorphe,  tantôt 
à  celui  de  cristallisation.  La  ibrme  régulière  qu’il  aü'ecte  le  plus 
fréquemment,  surtout  dans  le  cristal  de  roche,  est  celle  de  prisme 
à  six  pans,  terminé  par  deux  pyramides  à  six  faces,  dont  celles-ci 
correspondent  exactement  aux  pans  du  prisme.  Les  faces  des  py¬ 
ramides  liront  pas  toujours  la  même  dimension;  souvent  trois 
d  entre  elles  sont  grandes,  et  les  trois  autres  petites  on  à  peine 
sensibles.  Quelquefois  trois  seulement  sont  visibles,  comme  on 
le  remarque  dans  le  quartz  de  Vile  d’Elbe.  Le  quartz  hyalin  cris¬ 
tallisé  se  trouve  le  plus  ordinairement  dans  les  filons  qui  tra¬ 
versent  les  terrains  primitifs,  ou  encore  dans  des  cavités  ou  amas 
pierreux  métalliques  des  mêmes  terrains;  plus  rarement,  on  ïe 
rencontre  dans  des  terrains  de  transports  et  de  nouvelle  fonna- 
Uon.  Les  prismes  de  quartz  hyalin  contiennent  souvent  un  cer¬ 
tain  iiomhie  de  corps  étrangers,  dont  les  principaux  sont  :  l’ac- 
tinote,  la  chlorite,  le  mica,  la  topaze,  les  tourmalines  verte  et 
noire,  le  titane  aciculaire,  le  fer  olîgistc  écailleux,  et  le  manga¬ 
nèse  métalloïde. 

é 

11  arrive  quelquefois  que  le  prisme  de  ces  cristaux  manquant 
tout-à-fait,  il  en  résulte  (|ue  les  deux  pyramides  accolées  par 
leur  base  donnent  lieu  à  un  dodécaèdre.  Ces  cristaux,  pour  l’or¬ 
dinaire  petits,  mais  d’une  forme  nettemeut  prononcée,  et  de 
couleur  grise,  noire,  blanche,  jaunâtre  ou  rouge,  se  trouvent 
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clans  des  roches  très  différentes  les  unes  des  autres  par  leur  na¬ 
ture. 

Plus  rarement  encore  le  quartz  hyalin  se  présente  sous  la  forme 
rhomboïdale,  qui  est  la  forme  primitive  de  cette  sous-espèce;  il 
est  en  très  petits  cristaux,  que  l’on  observe  dans  les  cavités  d’un 
silex  corné,  près  Liège,  et  à  Schnéeberg,  en  Saxe. 

On  rencontre  surtout  abondamment  le  quartz  hyalin ,  sous  la 
forme  de  grains  amorphes,  tantôt  faisant  partie  de  roches  grani¬ 
tiques,  pnrphyritiqucs  et  micacées;  tantôt  disséminés  dans  du 
calcaire  primitif,  comme  on  le  voit  dans  le  marbre  de  Carrare. 

On  le  voit  aussi,  dans  beaucoup  de  lieux,  en  grains  plus  pe¬ 
tits,  mais  isolés,  sous  forme  pulvérulente,  recouvrant  des 
plaines  entières,  amoncelé  en  butte,  formant  même  des  col¬ 
lines  élevées  ;  c’est  le  sable  siliceux,  on  quartz  arénacé.  On  trouve 
de  ces  amas  siliceux  à  Ollioule,  en  Provence;  à  Limoges,  à  Ne- 
vers,  à  Étampes,  etc.  La  butte  d’Aumont,  près  Senlis  et  la 
plaine  au  milieu  de  laquelle  elle  s’élève,  en  sont  entièrement 
formées. 


Sur  le  revers  de  quelques-unes  de  ces  buttes  ou  collines  de 
quartz  arénacé,  on  trouve  parfois  de  longs  tubes  d’un  blanc  gri- 
sfitre,  raboteux  à  l’extérieur,  et  qTii  paraissent  avoir  éprouvé  une 
fusion  imparfaite  :  on  leur  a  donné  le  nom  de  futguriUs,  parce 
qu’on  a  présumé  que  ces  tubes  étaient  le  produit  de  l’action  de 
la  foudre,  qui  étant  tombée  sur  le  sable  et  en  ayant  pénétré  l’in- 
.lérieiu-j  en  avait  fondu  la  portion  à  travers  laquelle  elle  s’était 
fait  passage. 

'  Parmi  les  variétés  du  quartz  byalin  fpie  l’on  vient  de  décrire, 
il  y  en  a  plusieurs  dont  on  hiit  un  emploi  utile  dans  l(3.s  Arts.  La 
Iransparouce  du  cristal  de  roche,  .sa  limpidité,  son  éclat,  la  fa¬ 
culté  de  réfracter  la  lumière,  qu’il  décompose  en  rayons  colorés, 
surtout  lorsqu’il  a  été  taillé  en  faceltes,  le  beau  poli  qu’il  est 
susceptible  de  prendre,  le  rendent  propre  à  une  infinité  d’usages. 
Au  rapport  de  Pline,  tes  anciens  le  taillaient  en  petites  boules, 
au  moyen  desquelles  on  concentrait  la  lumière  sur  la  peau,  et 
l’on  y  occasionait  une  brûlure  qui  faisait  l’office  d’uii  cautère.  £n 
Chine,  on  emploie  comme  verres  ardens  des  solides  de  cristal 
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taillés  en  forme  de  lentille.  Dans  l’Inde,  à  Milan,  en  Italie,  à  i 
Briançon,  dans  l’ancien  Dauphiné,  on  en  fabriquait  un  grand  / 
nombre  d’objets,  tels  que  des  cachets,  des  boîtes,  des  solides  ; 
aplatis  ou  cj'llndriciues ,  taillés  à  facettes,  destinés  à  garnir  les 
lustres  de  grand  prix,  des  vases  de  diverses  formes,  des  coupes, 
des  globes,  sur  lesquels  on  sculptait  ou  l’on  gravait  des  figures 
ou  des  ornemens.  Plusieurs  de  ces  derniers,  qui  existent  dans  les 
musées  à  Paris,  ont  jusqu’à  25  ou  oO  centimètres  de  diamètre, 
ce  qui  suppose  que  les  jirîsmes  dont  on  les  a  tirés  étaient  d’une 
énorme  grosseur.  Mais  tous  ces  objets  en  cristal  de  roche,  très 
recherchés  auti'efois,  ontheaucoiqi  perdu  de  leur  valeur,  depuis 
l’invenUon  du  cristal  artificiel,  qui  ne  lui  est  pas  inférieur  sous 
le  rapport  du  poli,  de  l’éclat  cl  de  la  limpidité,  et  que  l’on  tra¬ 
vaille  avec  bien  plus  de  facilité.  Aussi  le  cristal  artificiel  est-il 
aujourd’hui  substitué  au  cristal  de  roche  dans  tons  les  cas  od 
celui-ci,  très  supérieur  par  sa  dureté,  n’est  pas  absolument  né¬ 
cessaire.. La  résistance  que  le  cristal  de  roche  oppose  a  des  corps 
qui  par  leur  frottement  rayeraient  fi\cilcnicnt  le  cristal  arificiel, 
et,  de  plus,  la  double  réfraction  dont  il  jouit,  sont  des  motifs 
qui  le  font  préférer  à  ce  dernier  pour  la  fabricalicn  des  hinette.s, 
et  de  celles  surtout  à  l’usage  des  marins.  | 

Le  quartz  hyalin  violet,  dît  {tméifiysie ^  le  quartz  jaune,  impro¬ 
prement  nommé  topaze  d’Inde ,  le  quartz  vert,  appelé  prose ,  lors¬ 
qu’ils  ont  été  taillés  et  polis  avec  soin ,  sont  employés  avec  succès  . 
dans  la  joaillerie,  comme  gemmes  d’un  ordre  inférieur;  on  en 
compose  des  parures  pour  les  dames,  tels  que  colliers,  hrace-  | 
lets,  boucles  d’oreilles,  etc. 

Mais  de  toutes  les  variétés  du  quartz  hyalin,  celle  que  l’on  em¬ 
ploie  journellement  et  avec  le  plus  d’utilité,  est  le  sable  blanc 
siliceux,  auquel  on  a  donné  le  nom  de  (fuartz  arénacé.  On  le  fait  ,  " 
entrer  dan.s  la  composition  des  mortiers  et  des  cimens,  après  l’a¬ 
voir  mêlé  avec  de  la  chaux  vive,  qui,  ayant  la  propriété  d’ab¬ 
sorber  l’eau  avec  chaleur  et  de  sc  durcir,  forme  pâte  avec  les 
grains  quarfzcux ,  et  fait  corps  avec  eux.  L....11. 

QDERClTIlOiV.  Nom  d’uuc  espece  de  chêne  appelé  querctis 
ilncioria  par  les  botanistes,  parce  que  son  bois  et  surtout  son 
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écorce  sont  employés  en  teinture.  Cet  arbre  est  indigène  d’A¬ 
mérique;  on  le  trouve  en  abondance  dans  les  forêts  de  la  Pen- 
sylvanie,  de  la  Caroline  et  de  la  Céorgie.  On  l’emploie  en  tein¬ 
ture  pour  les  jatines;  mais  il  ne  produit  pas  une  aussi  belle 
nuance  que  le  bois  jaune  ou  la  gaudc;  scs  teintes  tirent  plus  ou 
moins  au  fauve  :  aussi  s’en  serl-on  de  préférence  pour  des  cou¬ 
leurs  composées  dont  le  jaune  fait  partie3  et  principalement  pour 
les  verts. 

La  matière  colorante  du  qucrcitron  se  fixe  sur  les  tissus  au 
moyen  de  mordons  à  base  d’aîuminc  et  d’étain.  On  a  souvent 
recours,  pour  cet  objet,  à  un  mélange  d’une  partie  de  proto- 
chlorure  d’étain  et  de  A  parties  d’alun. 

En  Amérique,  on  dépouille  l’écorce  du  quercitron  de  son 
épiderme,  qui  contient  lieancoup  de  matière  colorante  fauve, 
puis  on  pulvérise  la  deuxième  écorce,  et  on  nous  l’expédie  ainsi 
pulvérisée.  Comme  les  fibres  lépreuses  résistent  davantage  à  la 
pulvérisation  et  qu’elles  ne  renferment  d’ailleurs  aucun  principe 
colorant ,  on  estime  d’autant  pins  cette  potidrc  qu’elle  est  plus 
dépouillée  de  filires.  R. 

QUINQUINA.  Ecorces  fournies  par  différens  arbres  qui  ap¬ 
partiennent  au  genre  cinchona,  L.,  de  la  famille  des  7'abia- 
cées  de  J. 

Dans  le  commerce  on  reçoit  le  quinquina  sous  quatre  dénomi- 
■  nations  différentes,  savoir;  le  qiùnqaiva  grb ^  le  jaune ^  le  rouge 
et  le /îna  Jlatanne,  Cbacnnc  de  ces  sortes  est  formée,  de  plu¬ 
sieurs  espèces  ou  variétés. 

Le  fiina  gris ,  appelé  aussi  kina  Loxa^  sc  compose  des  espèces 
^lesplus  rccliercbées  de  la  province  de  Loxa,  au  Pérou.  Ce  sont 
aussi  les  seules  estimées  des  Espagnols,  et  ils  portent  si  loin  cette 
prédilection  exclusive,  qu’ils  firent  brûler  à  Cadix  d’excellentes 
espèces  nouvelles  de  quinquina,  qui  avaient  été  récoltées  aux 
frais  du  roi  et  expédiées  par  Miitis  lui-même.  Une  partie  de  ces 
quinquinas  déclarés  inertes,  furent  soustraits  et  exportés  en  An¬ 
gleterre,  où  ils  furent  vendus  à  un  prix  très  élevé. 

Dans  le  nombre  des  kînas  Loxa,  se  trouve  l’espèce  décrite 
F  par  La  Condamine  ;  les  Espagnols  la  distinguent  sous  le  nom 
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de  cftscarilla  peruviana  (écorce  péruvienne),  C^est  le  cînchona 
oUicinalis  de  Linnée. 

Les  écorces  des  bons  kinas  Loxa  ont  pour  caractères,  d*être 
entièrement  roulées  et  de  représenter  un  cylindre  creux.  Leur 
grosseur  varie  entre  celle  d’un  tuyau  de  plume  ordinaire  et  celle  '«!' 
<lu  petit  doigt.  Leur  couleur  est  grise  et  comme  chagrinée  à  l’ex- 
lérieur;  la  surface  en  est  légèrement  raboteuse,  et  elle  présente 
assez  ordinairement  des  fissures  annulaires  et  parallèles.  L’épi- 
derme  est  fin,  de  couleur  fauve  plus  ou  moins  obscure,  souvent  in  ■ 
tacheté  par  des  lichens  ou  mucors  argentins  ou  grisâtres.  La  |  < 
surface  interne  est  lisse  ou  veloutée,  de  couleur  d’ocre,  tirant  |n 
sur  le  jaune  ou  le  rouge.  La  cassure  de  celte  ècorcc  est  nette"  ;  j 
vers  la  partie  externe,  mais  clic  oflVe  quelques  filamens  à  la  par-  #  ‘ 
tie  interne.  Sa  saveur  est  amère,  un  peu  aromatique  et  stypti-  è*-  ’ 
que  J  mais  sans  aucun  arrière-goût  nauséabond.  L’amertume  se  é-  ■ 
développe  de  plus  en  plus  par  la  mastication. 

L’infusion  düs  quinas  Loxa  est  peu  colorée;  elle  est  amére 
et  astringente;  clic  précipite  la  solution  de  gélatine  en  flo- 
cons  blancs,  celle  de  suli'atc  de  fer  en  vert,  et  celle  d’émétique  À. 
en  blanc. 

Depuis  la  découverte  de  la  quinine,  les  quinas  gris  sont  fort  |, 
peu  usités  en  France. 

Le  (luinquhia  Jaime  onCülisaya.  Celte  sorte  est  principalement  3 
rapportée  au  chc/iona  cordi folia ^  mais  elle  offre  aussi  un  grand  i 
nonjbrc  de  variétés.  Ija  structure  de  cette  écorce  est  tout  autre 

m 

que  celle  de  la  précédente.  Nous  la  recevons  ordinairement  en  n 
gros  morceaux  plats,  ou  qui  n’ont  qu’une  bien  légère  courbure; 
ils  ont  plusieurs  lignes  d’épaisseur,  et  de  1  à  2  pouces  de  largeur; 
ils  sont  presque  toujours  dépouillés  de  leur  épiderme,  cl  alors 
leur  surlace  est  presque  polie.  La  cassure  du  Calisaya  est  très  ■ 
inégale;  elle  présente  de  longs  filamens  soyeux,  surtout  dans  la  J 
partie  la  plus  intérieure.  Au  moment  où  l’on  brise  l’écorce ,  il  i; 
s  en  sépare  une  poussière  très  fine,  et  cependant  fibreuse  lors¬ 
qu  on  1  examine  à  la  loupe.  Cette  texture  particulière  rend  la 
pulvérisation  du  Calisaya  très  difficile. 

Ln  caractère  qui  sert  à  bien  distinguer  ce  quinquina  des  autres 
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espèces  J  c’est  son  amertume  franclie  et  sans  aslrîction.  Il  n’en 
est  aucun  autre,  à  mon  avis,  qui  lui  soit  préférable,  car  j’ai  vu 
des  commerçans  qui  se  considéraient  comme  des  connaisseurs 
en  ce  genre,  et  qui  s’en  rapportaient  à  quelques  signes  extérieurs 
et  à  un  certain  fades ,  je  les  ai  vus,  dis-je,  se  tromper  grossière¬ 
ment,  malgré  toute  leur  liabîtudc.  Quand  la  saveur  d’un  Cali- 
saya  est  franche  et  sans  arrière-go  fit  nauscahond,  on  peut  en 
porter  un  jugement  favorable,  quelles  que  soient  d’ailleurs  sa 
couleur,  sa  cassure  et  scs  dimensions. 

I 

L’épiderme  du  Calisaya  est  épais  et  raboteux,  d’un  bruii- 
ronge.  Sa  cassure  est  nette,  et  sa  saveur  à  peu  près  nulle.  Aussi 
le  considère-t-on  comme  tout-à-fait  inerte. 

C’est  dans  ce  quinquina  que  Sni.  Pelletier  et  Caventou  ont 
découvert  la  quiîune,  dont  ils  ont  enrichi  la  Thérapcutîqite ,  et 
qui  est  devenue  l’objet  d’une  fabrication  considérable  :  nous  eu 
traiterons  avec  détail  lorsque  nous  aurons  terminé  ce  que  nous 
avons  à  dire  des  differentes  espèces  de  quinquina. 

Quinifnina  rouge.  Cette  sorte,  qui  n’csl  guère  connue  que  de¬ 
puis  1785,  a  joui,  surtout  en  France,  d’une  liante  réputation , 
tandis  qu’on  n’en  faisait  aucun  cas  en  Espagne,  ün  établissait  ici 
une  si  grande  différence  entre  le  kina  rouge  et  le  jaune,  qu’à  une 
certaine  époque  (sous  le  gouvernement  impérial),  le  Calisaya  se 
vendait  5  fr.  la  livre  et  le  kina  rouge  100  fr.  Maintenant  ces  deux 
espèces  ont  une  valeur  vénale  à  peu  prés  égale. 

On  distingue  aussi  plusieurs  variétés  de  kinas  rouges.  L’espèce 
qui  sert  de  type  est  rapportée  au  cinchona  oblongifolia  de  Mutis; 
.son  écorce  a  plusieurs  lignes  d’épaisseur,  et  2  à  o  pouces  de  dia¬ 
mètre.  Sa  surface  extérieure  est  raboteuse  et  sillonnée  par  des 
fissures  transversales  assez  profondes.  L’épiderme  est  adliérent, 
de  couleur  fauve  plus  ou  moins  obscure;  il  est  parsemé  de  la- 
obes  blanchâtres,  produites  par  des  lichens.  La  surlace  interne 
est  d’un  roiige-brnn.  Les  plus  petites  écorces  sont  presque  entiè¬ 
rement  roulées;  les  plus  grosses  ne  le  sont  que  fort  peu,  et  même 
souvent  pas  du  tout.  Leur  cassure  est  un  peu  fibreuse,  surtout  à 
l’intérieur,  tandis  que  pour  les  petites  la  cassure  est  nette.  Le.s 
bons  kinas  rouges  ont  un  arôme  assez  agréable,  qui  se  déve- 
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îoppc  davantage  quand  on  les  pulvérise  ou  qu’on  les  soumet  à 
rébullition  dans  l’caii.  Leu r  saveur  est  araère,  légèrement  aroma¬ 
tique  et  astringente  ;  mats  iem*  amertume  lient  le  milieu,  pour 
l’intensité,  entre  celle  des  kinas  gris  et  celle  des  kinas  jaunes. 

Depuis  une  trentaine  d’années,  on  reçoit  dans  le  commerce 
une  qualrièinc  sorte  de  quiiujuina,  également  mélangée  de  plu¬ 
sieurs  espèces;  c’est  celle  qu’on  connaît  sous  le  nom  de  haanaco 
on  de  (fU.inqaitKt  ïîatanne  :  on  en  l'ait  peu  de  cas. 

La  surface  extérieure  de  ces  écorces  est  raboteuse  et  sillonnée 
par  des  lissurcs  ti'ansversales  assez  rapprochées  :  on  y  remarque 
çà  et  là  (juelques  lichens.  L’épiderme  est  mince,  noirâtre  et 
presque  sans  saveur;  il  se  sépare  facilement  de  l’écorce  en  petites 
écailles.  Le  roulage  est  assez  ordinairement  complet  ;  mais  il 
arrive  quchinclbis  que  les  deux  bords  opposés  se  roulent  séparé¬ 
ment  cl  .“ie  rénnis.sent  an  milieu.  La  surface  interne  a  un  aspect 
fdu'eux;  sa  couleur  est  d’un  jaune  plus  ou  moins  foncé,  et  quel¬ 
quefois  rougeâtre.  L’épaisseur  varie  d’une  demi-ligne  à  une  ligne 
et  demie ,  et  sa  circonférence  de  G  lignes  jusqu’à  3  pouces.  Son 
odeur,  quoique  plus  faible,  est  analogue  à  celle  des  bons  kinas. 
Lu  kinalïavanne  a  moins  d’amertume  que  le  Calisaya,  et  il  laisse 
un  arrière-goûl  nauséaluuuL  La  cassure  en  est  assez  nette  s\U' 
les  bords  extérieurs.  Comme  cette  espèce  est  peu  estimée,  il  est 
rare  qu’on  l’envoie  seule ,  on  la  mélange  avec  d’autres. 

Aces  différentes  sortes ,  qui  sont  les  seules  usitées,  il  faut 
ajouter,  du  moins  pour  mémoire  : 

Le  fjnmquina  piton  ou  des  nommé  aussi  c'eorm 

de  Sainie-Jjiclc,  Celte  espèce  a  été  rapportée  de  Saint  Domingue 
])ar  Desporlcs,  cl  analysée  par  Fourcroy,  On  l’attribuait  au  aVt- 
c/wna  Jlorlhumiu ,  qui  croît  sur  les  montagnes,  ou  piton  des  An¬ 
tilles;  mais  de  nouvelles  obscivatîons  ont  autorise  à  ranger 
cet  arbre  dans  un  genre  à  part,  auquel  on  a  donné  le  nom 
iVciToslcma. 

» 

Il  faut  remarquer  (m’autrefois  on  a  donné  en  France  le  noin 
de  quinquina pito7i  au  quinquina  rouge  ,  et  que  ce  sont  deux  écoi'- 
ces  bien  distiiicles  et  de  propriétés  très  diflérenles. 

Le  vrai  piton  est  en  écorces  assez  minces,  roulées,  d’un  brun  J 
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foncé,  marquées  extérieurement  de  taches  d’un  gris-blanchâtre; 
d’une  couleur  de  rouille  à  son  intérieur:  d’une  saTeur  amère  et 

<  t  r  ■ 

un  peu  astringente.  Ce  kina  est  vomitif,  et  purgatif  à  la  dose 
de  15  à  18  grains. 

2°,  Ue  qubufuina^orangerf  que  les  uns  considèrent  comme 
un  Calisaya,  et  que  les  autres  rapportent  à  une  espèce  distincte. 
Ce  kina  est  estimé,  mais  très  rare.  Mutis  le  mettait  au  premier 
rang  pour  ses  propriétés  médicales. 

3°.  Le  quin/fi/ina  cannelle  y  qui  est  un  véritable  Calisaya, -mais 
récolté  sur  de  jeunes  branches.  Celte  dénomination  lui  a  été  don¬ 
née  à  cause  de  son  aspect  extérieur,  qui  eu  effet  offre  beaucoup 
d’^analogie  avec  la  cannelle. 

4”.  Le  (fuinquina  Carthagène ,  qui  ne  paraît  pas  appartenir  au 
genre  clnchona ,  mais  bien  au  genre  porilandia.  U  croît  dans  les 
forêts  de  la  Nouvelle- Carthagène  ;  il  a  quelques-uns  des  carac¬ 
tères  du  Calisaya  :  aussi  s’eii  sert-on  pour  le  frauder. 

Son  écorce  est  plate,  légère,  fdandreuse,  friable,  jaunâtre, 
un  peu  amère,  légèrement  styptique.  Son  épiderme  est  mince, 
lisse  et  blanchâtre. 

o“.  Le  quinquina  blanc  y  queWalh  avait  attribue  au 
macrocarpa, ,  et  qu’on  rapporte  maintenant  au  genre  cosmibuena. 
Cette  écorce ,  qui  vl’aillcurs  est  fort  rare  ,  ne  possède  aucun  des 
caractères  des  quinquinas. 

Les  travaux  des  chimistes,  sur  les  quinquinas,  ont  eu  lieu  plus 
particulièrement  sur  ceux  qui  sont  le  plus  employés  en  méde¬ 
cine.  D’après  MM.  Pelletier  et  Caventou,  le  bon  quinquina  gris 
est  composé  de  : 

1°.  Cinchonîne  unie  à  l’acide  quinîque; 

2".  Matière  grasse  verte; 

S®.  Matière  colorante  rouge  peu  soluble  (rouge  ciiicho nique)  ; 

4®.  Maiière  colorante  rouge  soluble  (tannin); 

5“.  Matière  colorante  jaune; 

6®.  Kinate  de  chaux; 

7®.  Gomme; 

8'’.  Amidon. 

Dans  le  quina  jaune,  la  quinine  remplace  la  eîiichonine;  et 
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enfin,  dans  le  quinquina  rouge,  ces  deux  bases  organiques  s’y 
trouvent  réunies  en  grande  proportion,  ce  qui  explique  rcfli- 
cacité  dès  long-temps  reconnue  de  cette  excellente  espèce  de 
quinquina. 

Parmi  ces  divers  produits,  on  conçoit  que  rattention  ait  dft 
surtout  se  fixer  sur  la  cînchoninc  et  la  quinine,  dont  la  Théra¬ 
peutique  attendait  de  grands  secours;  mais  il  était  dilficile  de' 
prévoir  que!  succès  de  vogue  obtiendrait  l’une,  et  combien 
l’autre  serait  délaissée.  On  ne  connaît  réellement  pas  le  motif 
qui  a  pu  déterminer  les  médecins  a  accorder  cette  espèce  de 
prédilection  à  la  quinine,  car  il  n’y  a  pas  eu  d’expériences  déci¬ 
sives  qui  aient  autorisé  cette  sorte  d’abandon  ;  et  en  fût-il  ainsi  , 
qu’elles  seraient  démenties  par  la  haute  réputation  dont  a  si 
long-temps  joui ,  et  à  juste  titre,  le  kina  Loxa,  qui  ne  contient 
que  de  la  cinchoninc.  Ou  reviendra  sans  doute  tôt  ou  lard  de 
celte  prévention  ;  mais  en  attendant,  nous  allons  exposer  ici  les 
propriétés  comparatives  et  caractéristiques  de  chacune  de  ces 
lieux  bases. 


CINCIIONINË. 

Sotnifi,  blancbo  et  rrvstaîliç.ilile. 


Fusible  nti  feu  et  en  partie  volai ile. 

Feu  ou  point  soluble  dans  l’eau. 

Jouit  de  peu  de  saveur  quatul  elle 
'nVsl  pus  dissüiiU;  dans  l’aleool  ou 
dans  un  acide,  cl  dans  ce  cas  elle  est 
très  .'inière  et  léifèrcnienl  aromatique. 

S’miii  à  tous  les  acides ,  et  forme 
avec  la  plupart  des  sels  crysiallisables. 
ï.e  sulfate  neutre  et  sec  est  composé  de 

Cinchoninc . 100 

Acid^  sulfui-ique,, 


QOIMXE. 

Consistance  molle,  couleur  ronge- 
briin,  transparente, incristaîîisabliïen 
tu  précipitant  de  ses  combinaisons  sa* 
Unes  au  moyens  des  alcalis.  Peut  être 
obtenue  en  poudre  blanche. 

Se  décompose  à  la  chaleur,  cl  ne 
donne  que  des  produits  enipyreiima- 
tiques. 

Id&ti 

.Sa  saveur  est  excessivement  amère, 
surtout  quand  elle  est  ;i  l’état  salin. 

I 

Se  combine  également  bien  à  tous 
les  acides.  Son  sulfate  neutre  et  sec 
est  composé  de 

« 

Quinine.........  10(1 

Acitle  sulfurique, .  1 1,1  i  1 
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>;  iLn  buUiUe  tictilre  dü  ciiiulioiiiue 
crislaljise  en  oclaèdies  ou  en  poinle- 
mens  télraé(lrk|i(cs.  Ces  cristaux  sont 
détachés  ,  assez  voltiinincux  et  coiisîs- 
tans. 

Le  InsiiU’ate  de  eincliuuitie  sec  est 
cuiuposé  de 


Cincliunine .....  1 00 
Acide  suiruri(|uc .  23,04 1 . 

t. 


-  L’oxalato  de  cinchonine  est  presque 
insuhilde. 

Il  en  est  de  même  pour  legaliate, 
et  c'est  là  ce  qui  est  cause  que  l’in¬ 
fusion  de  noix  de  galles  précipite  les 
décoctions  tic  quinquina.  Ainsi,  Dun* 
can  et  Vauquelin  avaient  raison  de 
dire  que  le  tannin  était  étranger  à 
cette  précipitation. 

L’éther  a  peu  d'action  sur  la  cin- 
choiiine.  L'alcool ,  au  contraire ,  la 
dissout  facilement,  surtout  à  clxaud. 

L'acétate  cristallise  très  diflîciJc- 
inent  en  petites  lamelles  transpa¬ 
rentes. 


MM.  relletier  et  Caventou 


.  ttClKlBE. 

ÉL  . 

On  conn.'iit  deux  sulfates  do  qui¬ 
nine  ,  le  neutre  et  le  bisulfate. 

Le  premier  est  en  cristaux  flexibles 
et  soyeux,  peu  soluble  à  froid,  très 
soluble  à  l'eau  bouillante. 

Le  bisulfate  est  susceptible  de  cris- 

à 

lalliser  en  gros  prismes  transpareifs, 
assez  semblables  à  ceux  que  fournit 
le  sulfate  de  soude. 

Sec  ,  il  est  formé  de 

( 

Quinine, .......  100 

Acide  sulfurique.  22,222. 

L’un  CL  l’autre  douticnl  une  disso¬ 
lution  dans  l'eau  qui,  vue  sous  cer¬ 
taines  incidences ,  offre  les  reflets  de 
l’opale. 

L'oxalale  et  le  gallatc  de  quiniue 
sont  insolubles  comme  ceux  de  ciu- 
choninc. 


L’acétate  cristallise  avec  la  plus 
grande  facilité,  cl  ses  cristaux,  qui 
ont  un  aspect  satiué,  se  groupent  en 
gerbes  ou  en  étoiles- 

avaient  indiqué,  pour  premier 


procédé  d’extraction  de  la  quinine ,  de  traiter  le  quinquina  par 
de  l’alcool,  d’évaporer  cette  teinture  eu  vaisseaux  clos,  puis  de 
reprendre  l’extraii^  ft|çooliquc  pt^r  dt?  racidç  h^droçhloriquei  qqi 
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en  sépare  la  quinine  avec  quelques  autres  principes  ;  de  décom¬ 
poser  ensuite  riiydrochloratc  résultant  par  de  la  magnésie  en 
excès,  et  de  ti-aiter  enfin  le  dépôt  magnésien  par  de  Talcool, 
pour  en  extraire  la  quinine.  A  ce  procédé  long  et  dispendieux, 
M.  Henry  fils  en  a  substitué  un  beaucoup  plus  court  et  plus  éco¬ 
nomique,  en  traitant  directement  le  quinquina  par  de  l’eau  aci¬ 
dulée  bouillante ,  qui  enlève  très  bien  la  quinine,  et  remplaçant 
la  magnésie  par  de  la  cIiqux.  Cette  grande  amélioration  a  per¬ 
mis  d’entreprendre  ce  travail  en  grand,  et  d’en  faire  l’objet  de 
fabrications  considérables.  Voici  comment  on  y  procède. 

On  commence  par  réduire  le  quinquina  en  poudre,  soit  à 
l’aide  de  moulins  à  tan,  soit  à  l’aide  de  pilons  mus  par  un  ma¬ 
nège.  Il  n’est  pas  nécessaire  que  cette  poudre  soit  très  fine;  on 
la  tamise  ordinairement  dans  des  blutoirs  dont  les  tambours  sont 
en  toile  métallique.  On  repasse  au  moulin  ou  au  pilon  les  parties 
les  plus  grossières,  Quaiul  on  pile  le  quint^uina  à  mortier  dé¬ 
couvert,  il  est  bon  de  l’hiimecter  de  temps  en  temps,  pour  évi¬ 
ter  la  déperdition  de  la  poudre  subtile,  qui  serait  enlevée  par 
l’agitation  de  l’air. 

La  poudre  une  fois  olitcnuc  et  pesée  .  est  ensuite  déposée  dans 
une  chaudière,  oi’i  ou  la  délaie  avec  huit  à  dix  fois  sou  jjoids 
d’eau;  on  ajoute  à  cette  eau  1"2  jiour  100  d’acide  sulfurique  con¬ 
centré,  qu’oii  a  soin  d’étendre  avant  de  le  verser,  ou  25  pour  100 
d’acide  hydrücldori([uc  ;  ou  agite  iiien  avec  un  rfible ,  afin  que 
le  mélange  soit  exact,  et  l’on  chauffe  jusqu’à  ébullition,  qu’on 
soutient  pendant  au  moins  une  heure  ;  après  <]uoi  on  retire  le 
feu,  on  laisse  déposer  pendant  quelques  instans,  puis,  à  l’aide 
d’un  siphon  en  plomi),  on  décante  la  décoction  dans  un  tonneau 
placé  à  côté  du  fourneau,  et  l’on  enlève  cn.snilc  le  tnai'C  pour 
le  mettre  à  égoutler  dans  un  hai’il  percé  ù  son  fond  d’une  infinité 
de  trous.  Ce  fond  est  recouvert  intérieurenicnt  d’un  lit  de  paille 
neuve  ou  d’une  loife  très  claire ,  pour  empêcher  la  poudre  de 
passer  au  travers  des  trous.  Le  baril  est  situé  au-dessus  d’un 
tohricau  ,  oh  le  liquide  est  rccueilü.  Quand  il  ne  passe  plus  rien , 
on  lave  le  marc ,  en  versant  dessus  un  ou  deux  brocs  d'eau  ;  on 
égouttet'  de  nouveau,  et  l’on  transvase  cnsüite  Ite  marc  dans 
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les  chaudières ,  qu'on  a  eu  soin  de  remplir  d’eau  el  de  faire 
chauffer.  On  procède  à  une  seconde  décoction,  en  ayant  de  même 
ia  précaution  de  raciduler,  mais  avec  une  quantité  d’acide  sous- 
double  de  la  première.  On  l’ait  ainsi  jusqu’à  fjnatre  décoctions  (1), 
en  suivant  toujours  la  même  marclîc;  mais  la  quatrième  est 
mise  de  côté,  pour  servir  de  premier  véhicule  à  une  dose  nou¬ 
velle  dé  quinquina. 

I)’une  part,  on' réunit  les  trois  pre'mièrcs  décoctions  dans  un 
nombre  suffisant  de  tonneaux  longs  et  étroits,  dont  on  a  (Milcvé 
un  des  fonds;  de  l’autre,  on  éteint  de  la  chaux  vive  en  l’arrosant 
avec  de  l’eau  à  mesure  de  son  extinction,  et  quand  elle  est  en-’ 
tièrement  réduite  en  pondre  très  fine,  on  en  fait  une  bouillie 
claire  en  y  ajoutant  de  l’eau.  On  passe  cette  bouillie  au  travers 
d’un  tamis,  pour  en  séparer  tous  les  grumeaux,  et  on  l’aioule, 
portion  par  portion  ,  dans  les  décoctions,  l’cndant  qu’on  fait 
cette  addition,  im  ouvrier,  armé  d’un  long  raliîe,  foimé  ordî- 
îiairement  avec  une  douve  de  tonneau  qu’on  cloue  par  sou  mi- 

s 

lieirà  l’extrémité  d’un  bâton,  cet  ouvrier,  dis-je,  agite  conti¬ 
nuellement  le  mélange  ,  en  élevant  autant  qn’il  le  peut  et 
rabaissant  ce  râble.  I/opérateui*  reconnaît  le  poiiit  de  saturation, 

en  essayant  de  temps  en  temps  le  liquide  à  l’aide  de  papiers 
» 

réactifs,  et  il  cesse  les  atldilions  de  cliaiix  aus.silôt  que  le  papier 
bleu  lie  rougit  plus.  Le  plus  sûr  est  de  filtrer  une  petite  (juantitc 
de  liqüèiir,  et  d’ÿ  verser  de  l’eau  de  chaux  :  s’il  ne  se  forme 
point  de  précipité,  l’ojié  i’alion  est  terminée;  dans  le  cas  con- 

4  »• 

traire,  on  ajoute  encore  du  lait  de  chaux,  en  tsupposanl  toute¬ 
fois  que  le  liquide  ait  été  bien  brassé.  Cela  fait,  on  laisse  dépo¬ 
ser  un  temps  suflisant  ,  puis  ùii  ilécauLe  le  licjùide  surnageant  à 
l’aîdc  SC  siphons;  mais  on  a  soin  de  rccuoülir  ce  liquide  dans  un 
réservoir,  où  il  forme  ii  la  longue  un  nouveau  dépôt.  Quand  la 


(t)  11  ne  faut  pas  se  fixer  à  un  flombre  üétormiiié  <le  découlions,  mais  à 
l’extraction  complète  de  la  <)itîiiiiic,  et  î'oii  reconnaît  t|tj’il  n’eu  reste  plus, 
quand  le  marc  u’a  plus  de  saveur. 
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décantation  est  aclieréc,  on  distribue  le  magma  qui  est  au  fond 
du  tonneau  dans  des  chausses  en  toile  de  treillis  (1). 

Lorsqu’il  ne  s’écoule  plus  rien  des  chausses,  on  les  enlè\e 
tour  à  tour,  de  la  manière  suivante.  Un  ouvrier  les  soulève  par 
la  partie  inférieure ,  pendant  qu’un  autre  passe  un  nœud  coulant 
innnédîatcment  au-dessus  du  précipité  et  les  lie  avec  solidité  ; 
puis  on  les  détache  et  on  les  porte  sous  une  presse  ,  oh  <in  leur 
fait  subir  un  léger  degré  de  pression.  Le  liquide  qui  s’en  écoule 
est  tj  ouble  :  on  le  rejette  sur  d’autres  chausses.  Aussitôt  que  le 
dépôt  calcaire  a  acquis  une  certaine  consistance,  on  retire  les 
chausses  de  dessous  la  presse,  et  on  le  distribue  par  plus  petites 
doses  sur  des  carrés  de  treillis,  qu’on  reploic  des  quatre  côtés, 
de  manière  ii  ce  que  le  précipité  ne  puisse  s’échapper  par  la 
jnessioii.  On  réunit  un  plus  ou  moins  grand  nombre  de  ces 
carrés  sous  une  même  presse,  et  on  les  empile  ordinairement 
sur  deux  rangées,  puis  on  exerce  mie  pression  bien  graduée, 
que  l’on  augmente  jusqu’au  77iaxhnnnt  de  l’effort  que  la  presse 
peut  produire.  On  enlève  ensuite  les  tourteaux,  que  l’on  divise 
en  très  petits  fragmens,  îi  l’aide  d’un  instrument  approprié. 

Arrivé  ù  ce  point ,  les  uns  font  dessécher  complètement  le 
le  préci]>ité  calcaire,  les  autres  le  traitent  immédiatement  par 
l’alcool  ;  mais ,  dans  ce  dernier  cas  ,  comme  l’esprit  de  vin  serait 
trop  ail’aihii  par  l’humidité  retenue  dans  le  dépôt,  et  qu’il  n’au¬ 
rait  plus  assez  d’action  dissolvante  ,  on  est  obligé  de  remployer 
ù  un  plus  haut  degré  de  concentration.  En  procédant  ainsi,  on 
a  le  grand  avantage  d’agir  sur  une  matière  qui  a  peu  de  cohé¬ 
sion  ,  et  qui  se  laisse  plus  fainlcment  attaquer  par  l’alcool;  mais 
aussi  on  éprouve,  d’une  pari,  beaucoup  de  dillicultés  à  délayer 
ce  précipité  dans  l’alcool,  parce  «lu’à  mesure  qu’il  se  mouille 
par  ce  liquide ,  il  acquiert  une  sorte  de  ghitineux  qui  l’empêche 


(-1)  I/atclicr  doil  élrc  disposé  de  niaiiicre  à  cc  que  tout  ce  qui  s’écoule  de» 
chausses  sc  rende  dans  le  uicnic  réservoir  où  Tou  réunit  le  produit  des  décan¬ 
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de  SC  laisser  pénétrer  davantage;  d’un  autre  côté,  les  teintures 
alcooliques  sont  un  temps  infini  isc  séparer  du  dépôt,  et  l’on 
est  ordinairement  obligé  d’avoir  recours  à  des  filtrations  tou¬ 
jours  dispendieuses  par  la  perte  d’alcool  qu’elles  occasionent. 
Néanmoins  cette  méthode  est  généralement  prél'érée  à  l’autre , 
qui  consiste  à  bien  l’aire  dessécher  le  précipité,  à  le  réduire  eu 
poudre  au  moulin,  puis  à  le  traiter  ù  chaud  par  l’alcool  à  d4"- 
Dans  l’un  et  l’autre  cas ,  les  macérations  se  font  au  bain-marie 
et  à  vases  clos.  Aussitôt  que  l’alcool  commence  ù  passer  au  petit 
filet,  on  retire  tout  le  feu,  et  on  laisse  macérer  jusqu’au  lende¬ 
main.  On  décante  au  siphon  la  teinture  alcoolicpic,  et  on  la 
transvase  dans  des  fontaines  en  grès,  où  on  la  laisse  en  repos 
jusqu’à  ce  qu’elle  soit  parfaitement  claire.  On  réitère  les  macé¬ 
rations  tant  que  l’alcool  sc  colore  sensiblement;  mais  les  der- 
iiièrés  sont  employées  à  traiter  du  précipité  neuf. 

Toutes  les  teintures  qui  sont  assez  riches  sont  soumises  à  la 
distillation,  et  pour  éviter  de  se  servir  d’alambîcs  trop  grands, 
on  recharge  à  diverses  reprises,  jusqu'à  ce  que  le  bain-marie 


contienne  assez  de  produit  pour  mériter  d’être  sulfaté.  Pour  fa¬ 
ciliter  cette  manipulation,  les  chapiteaux  portent  à  leur  partie 
supérieure  une  douille,  au  moyen  de  laquelle  on  peut  verser  de 
la  teinture  dans  le  bain-marie  sans  démonter  l’alambic.  L’instant 
qu’il  convient  de  choisir  pour  cette  addition  est  celui  où  l’on  a 
retiré  la  quantité  d’alcool  que  l’habitude  indique,  ou  liicn  lors¬ 
que  la  cucurbite  commence  à  répandre  des  vapeurs,  ce  que  les 
ouvriers  nomment Un  peu  avant  la  dernière  charge,  on 
ralentît  le  feu ,  et  aussitôt  qu’elle  est  faite,  on  démonte  l’alam¬ 
bic,  et  l’on  sulfate  tout  ce  que  contient  le  bain-marie,  c’est-à- 
dire  qu’on  ajoute  par  petites  portions  de  l’acide  sulfurique 
étendu,  jusqu’à  ce  que  le  liquide  rougisse  légèrement  le  tournesol. 
Quand  on  connaît  bien  le  quinquina  qu’on  exploite,  on  peut 
éviter  de  démonter  l’alambic,  parce  que  les  premières  opéra¬ 
tions  ont  fait  connaître  la  quantité  d’acide  nécessaire  à  la  satu¬ 
ration  du  produit  contenu  dans  l’alambic;  mais  quand  on  a  af¬ 
faire  à  un  quinquina  nouveau,  on  ne  peut  y  arriver  que  par  le 
tutonnenicnt.  L’acidç  étant  ajouta,  ou  reineiid  I3  djslillatiüti ,  et 


* 


378  '  QUINQUINA. 

on  la  pousse  jusqu’à  ce  que  la  cucurbitc  répande  beaucoup  de 
vapeurs;  alors  on  retire  le  feu,  et  on  laisse  en  repos  pendant 
toute  la  nuit.  Le  lendemain  matin  on  démonte  l’alambic,  et  l’on 
trouve  le  sulfate  cristallisé  en  longues  aiguilles  brillantes,  qui 
ne  Ibrriient  qu’une  seule  masse.  Si  ce  vase  n’est  pas  entièrement 
froid,  on  l’expose  pendant  quelque  temps  au  contact  de  l’air, 
puis  on  le  met  à  égoutter  au-dessus  d’une  terrine,  où  on  re¬ 
cueille  les  caux-mères.  Le  sullate  est  ensuite  réuni  sur  des 
carrés  de  toile  de  treillis,  dans  lcs([uels  on  l’exprime  d’abord  à 
la  main,  puis  on  le  soumet  à  raction  d’une  forte  presse.  On  re- 
jprend  ce  sulfate  ainsi  pressé,  ou  l’écrase  et  on  le  délaie  dans  une 
très  petite  quantité  d’eau  froide,  destinée  à  enlever  le  restant 
d’eau-mère,  et  on  le  remet  de  nouveau  à  la  presse.  Il  est  bien 
entendu  que  toutes  les  eaux-mères  et  eaux  de  lavage  ([u’on  re¬ 
tire  sont  réunies  pour  être  exploitées  à  part. 

Pour  purifier  le  sulfate  bi'ul,  on  le  lait  dissoudre  dans  ta  quan¬ 
tité  d’eau  bouillante  qn’îndifjiie  l’baiiitiule,  et  l’on  ajoute  à  la 
dissolution  quelques  cuillerées  de  noir  d’os,  mais  avec  précau¬ 
tion,  parce  qu’il  se  produit  une  légère  elTervescence  qui  pour¬ 
rait,  si  elle  était  instantanée,  asscy,  tuméfier  te  ti»juide  pour  en 
répandre  une  partie  au  deliors.  Ou  laisse  la  dissoliitiou  jeter 
quelques  bouillons  avec  le  noir  d’os,  et  l’on  filtre  bouillant  dans 
des  terrines  préalablement  écbaull'ées  et  qui  ne  servent  cpi’ii  cet 
usage.  La  filtration  s’opère  à  l’airle  d’ime  chausse  en  treillis 
qu’on  a  eu  soin  de  mouiller  an]taravant,  afin  d’en  resserrer  le 
tissu.  On  doit  verseï'  très  rapidemcht .  afin  de  remplir  inimédia- 
lemenl  tftiite  la  èbaussc  et  obstruer  imirormément  la  siirfacé  in¬ 
térieure.  Les  prcniières  portions  passent  troubles  ;  on  les  rejettè 
dans  là  chaiidièrè,  et  l’on  change  de  vase  quand  le  liquide  s’é¬ 
claircît;  on  laissé  remplir  les  cristallisoîrs  autant  ijue  |>ôssiblé, 
et  on  les  transjioiie  dans  un  lieu  frais  et  tranquille.  I*our  lacilîter 
la  cristallisation,  on  est  Soiivcnt  obligé  d’ajoiiter  un  peîi  d  aèide 
dans  chaque  cristallisoîr.  Le  noir  d’os,  en  raison  du  carbonàtê 
de  chaux  qu’il  contient,  rend  la  dissoliifioïi  trop  neutre,  èt, 
paé  suite,  la  cristallisation  trop  compacte.  Les  aigiullés  sont 
courtes  ét  serréès  ;  cllès  s’enlàcènt  de  télle  sorte,  qu’elles  ne 
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sent  point  les  eaux-mères  s’écouler;  tandis  que  quand  il  y  a  un 
léger  excès  d’acide,  le  stiîfale  est  rendu  un  peu  plus  soluble,  la 
cristallisation  s’opère  plus  lentement,  la  dimension  des  cristaux 
est  plus  considérable,  et  ils  laissent  assez  d’intccTalIes  entre  eux 
pour  donner  passage  aux  eaux-mères. 

Habituellement  la  cristallisation  s’opère  du  jour  au  lendemain, 
et  après  ce  temps  on  peut  mettre  le  sulfate  à  égoutter,  en  incli¬ 
nant  graduellement  les  cristallisoirs  et  en  finissant  par  les  poser 
tout-à-fait  de  champ.  Au  bout  de  vingt-quatre  heures,  on  fait 
iine  première  récolte,  en  enlevant  avec  une  feuille  de  corne, 
portion  par  portion ,  toute  la  moitié  supérieure  de  chaque  erîs- 
tallisoir.  Comme  ou  met  de  l’importance  à  conserver  les  masses 
de  cristaux  entières,  on  lés  enlève  avec  beaucoup  de  précau¬ 
tions,  et  on  lej  place  isolément  sur  des  claies  garnies  de  toile 

A' 

de  coton  dite  garai  ^  qui  débordent  de  chaque  côté.  On  rabat 
énsuite  légèrement  ces  bords,  pour  en  couvrir  le  sulfate,  afin 
de  le  préserver  du  contact  de  l’air  et  de  la  poussière.  Les  claies 
sont  transportées  dans  une  pièce  entièrement  consacrée  à  cet 
usage,  oü  on  les  place  sur  des  tringles  disposées  en  étagères. 

La  dessication  du  sulfatede  quinine  demande  une  surveillance 
particulière  pour  ne  pas  dépasser  le  point  convenable,  parce 
que  ses  cristaux  sont  si  frêles,  que  quelques  instans  de  trop 
suffisent  pour  qü’üs  s’e (fleurissent.  H  est  donc  essentiel  de  le 
visiter  souvent,  et  de  renfermer  aussitôt  qu’il  est  suffisaih- 
ment  sec. 

Dans  l’été,  il  n’est  nul  besoin  d’avoir  recours  à  de  la  chàleùr 
artificielle;  il  suffit  que  le  séchoir  soit  disposé  de  manière  à  pou¬ 
voir  y  ménager  des  courans  d’air,  quelle  que  soit  la  direction  dii 
vent,  11  en  est  tout  autrement  dans  la  mauvaise  saison,  et  c’èsl'  à 
cetté  époque  qu’on  éprouve  le  plus  de  difficultés,  parce  que  la 
température  de  l’ctuve  n’est  pas  toujours  régulière. 

La  précaution  recommandée ,  de  couvrir  le  sulfate  pendant  sa 
dessication,  est  des  plus  essentielles,  parce  que;  quelque  blanc 
qu’il  soit,  il  jaunit  toujours  au  contact  de  l’air  tant  qu’il  contient 
des  eaux-mères.  Ce  phénomène  est  âafis  doute  dû  à  la  préséricc 
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iPuMc  matière  ÿtraiigèrc  que  le  charhtMi  t»*ciilc\  eiia*!^  et  (jui  cliange 
de  nature  en  absorI>ant  l’oxlgène  atmospîicrique. 

JjCS  fle.niièrcs  portions  de  siiHatc  qui  se  trouvent  dans  les  cris- 
lallisoirs  sont  qnclqiicibîs  assez  difficiles  à  faire  égoutter,  L’eau- 
luère ,  j)ar  la  continuité  de  son  écoulementj  exerce  probable¬ 
ment  Uijtî  pression  t|ui  refoule  les  unes  contre  les  autres  les  aiguilles 
flexibles  du  sulfate  et  leur  fait  présenter  une  digne  insurmontable. 

On  est  obligé^  pour  obvier  ùccl  inconvénient,  de  ebaiigcr  de  temps 
en  temps  les  crislallisoirs  de  sens.  On  les  tourne  un  peu  adroite 
ou  un  peu  à  gauche ,  et  alors  récoulement  recommence  et  se  con¬ 
tinue  jusqu’il  ce  que  les  mêmes  clléls  se  soient  reproduits. 

Les  toiles  de  coton  ont  cela  d’avanlagcux,  qu’elles  absorbent  : 
facileraeul  les  eaux-mères,  et  que  celles-ci  ne  sont  point  perdues. 

Ou  lave  les  toiles,  et  les  eaux  de  lavage  sont  employées  dans  ; 
la  suite  (les  opérations. 

On  a  deux  espèces  d’eaux-mères  :  celles  qui  proviennent  du  i 
sulfate  brut,  et  qui  sont  excessivement  colorées  et  visqueuses,  , 
et  celles  que  fournit  le  sulfate  purifié,  (les  dernières  servent  un  i 
assez  grand  nombre  de  fois  jtour  la  purification  du  sulfate  brut,  , 
et  on  les  coupe  par  moitié  avi^c  de  l’eau.  Au  bout  d’un  certain  i 
temps  clics  finissent  par  colorer  un  peu  le  sulfate,  et  alors  on  les  € 
met  de  côté  pour  être  décomposées  par  ranimoniaquc,  qui  eu  i 
sépare  la  quinine  :  on  la  sulfate  à  part  quand  on  en  a  réuni  uue  s 
certaine  quantité. 

Uciativement  aux  eaux-mères  du  sulfate  brut,  ou  leur  fait  su-  - 
bir  des  évaporations  et  cristallisations  successives  tant  qu’on  en  n 
peut  extraire  quelque  produit.  Quand  elles  deviennent  pur  trop  q 
visqueuses,  on  les  délaie  dans  une  assez  grande  quantité  d’eau  D 
acidulée;  on  brasse  bien  et  on  laisse  en  repos.  Il  s’en  sépare  une  9^ 
matière  grasse  poisseuse,  noirâtre,  qui  conserve  peu  d’amer-  - 
lume,  et  qui  ne  paraît  pas  contenir  sensiblement  de  quinine.  On  H 
décante  la  liqueur  surnageante ,  et  on  la  précipite  par  rammo- 
niaque.  (ic  précipité  varie  beaucoup  dans  sa  composition,  sui-  -i 
vaut  le  quinquina  qu’on  a  employé.  Il  contient  quelquefois  beau — i 
coup  de  cinchoiiiue,  qu’ou  en  peut  séparer  en  grande  partie  en  i 
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s  lavant  le  tout  avec  tie  l’alcool  faible,  qui  u’a  presque  pas  d’actiou 
(!>  sur  elle,  et  qui  au  contraire  dissout  très  facilement  la  quinine. 
>1^0  On  peut  séparer  aussi  ces  deux  alcaloïdes,  en  dissolvant  complè- 
1  tement  le  précipité  dans  de  l’alcool  concentré,  puis  faisant  dis¬ 
tiller,  pour  ne  retirer  que  la  moitié  environ  de  l’alcool  employé. 
Par  le  refroidissement,  la  cinchoiiine  cristallise,  et  la  quinine 
reste  en  dissolution.  Onprocède  ensuite  é  l’exploitation  dccelle-ci, 
comme  il  vient  trêlrc  dit. 

11  faut  bien  sc  donner  de  garde  de  rejeter  les  noirs  d’os  qui 
ont  servi  à  la  décoloration  du  sulfate,  parce  qu’ils  en  retiennent 

*  i 

une  assez  grande  quantité.  Quand  on  loucbe  à  la  fin  du  traite¬ 
ment  d’nne  partie  de  qniti(|uina,  et  qu’on  veut  connaître  son 
rendeînent  ^  on  reprend  tous  les  noirs  qui  ont  été  employés  pen- 
danl  la  durée  de  cette  exploitation,  et  on  les  fuit  Itouillir  avec 
nue  quantité  suffisante  d’eau  légèrement  acidulée.  Cette  addition 
d’acide  est  nécessaire  pour  tndever  à  ce  ctiarboii  une  portion  de 
quinine  qui  y  est  à  l’état  de  quinine,  et  non  de  sulfate.  Ce  résul-, 
tat  est  sans  doute  dû  à  la  réaction  du  carl>onatc  de  cliaux  ren¬ 
fermé  dans  le  noir  d’os,  sur  le  sulfate  de  quinine;  et  de  là  vient 
f|ue  celui-ci  contient  toTijours  un  peu  de  sullàlc  do  cliaux.  On 
est  obligé  de  faire  plusieurs  lessivages  du  noir  d’os  avant  doré- 

I 

puiser.  Toutes  les  dissolutions  sont  ensuite  réunies,  pour  les  faire 
évaporer  et  cristalliser. 

Telle  est  la  suite  des  opérations  qu’on  exécute  pour  obtenir  le 
sulfate  de  cjuininc  propre  à  l’usage  médical.  On  conçoit  que  l’ha¬ 
bitude,  les  localités  et  quelques  autres  circonslanccs  font  adopter 
dans  chaque  atelier  quelques  variantes  plus  ou  moins  favorables, 
mais  qui  ne  sont  pas  d’une  haute  importance. 

Ici,  comme  dans  toute  autre  exploitation,  et  peut-être  plus 
encore  en  raison  de  la  valeur  du  produit,  il  faut  mettre  beaucoup . 
d’ordre  et  de  soin.  Aiii>i  ,  dans  une  fabrique  bien  organisée,  les 
mêmes  opérations  doivent  se  répéter  chaque  jour  en  mêmes 
rapports,  et  ,  autant  (lue  possible,  par  les  mêmes  personnes. 

•  '  Ainsi,  tous  les  jours  on  fait  bouillir  la  même  quantité  de  kinu, 
on  fait  le  même  nomlire  de  macérations,  on  distille  la  même 
!>"'  quantité  de  teinture,  etc,;  el  enfin,  ou  régularise  les  opérations 


I. 

«ns 


^  -i 


.1  I 


'4'1 

Ü'‘ 


'I.  •“*' 

•  .  S 


.f 
,  1 


f' 


\ 


4 


f 


382 
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de  manière  à  ce  que  chacun  ait  sa  besogne  bien  tracée,  et  à  i 
ce  que  le  chef  puisse  s’aperccYüir  de  suite  si  une  laute  a  clé 


commise* 


On  a  cherché  à  éviter  l’emploi  de  l’alcool  dans  la  préparation  i 
de  la  quinine  en  profitant  de  sa  soluliilité  dans  l'essence  de  téré-’  • 
benthinc  et  de  sa  précipitation  de  cette  huile  essentielle  par  l’a-  • 
eide  sulfurique  J  mais  il  ne  paraît  pas  jusqu’ici  que  ce  procédé  f 
présente  des  avantages  sur  celui  qu‘’on  suit  généralement.  U. 


R 


RABOT.  (^j4rU  jjiecamqnex,')  Dans  un  morceau  de  bois  équarri, 
on  perce,  d’une  face  à  to  lace  opposée,  une  mortaise  oblique  oi'i 
l’on  pose  un  fer  coupant  par  le  bout  :  ce  fer,  affûté  comme  un 
ciseauj  a  son  bord  coupant  qui  dépasse  très  peu  la  surface  du 
bois;  il  y  est  fortement  maintenu  par  un  coin  qu’on  chasse  dans 
la  mortaise  avec  un  marteau.  Telle  est  la  forme  du  rabot,  outil 
Iréqueitiment  employé  de  tous  les  ouvriers  qui  travaillent  le  bois, 
et  leur  sert  à  aplanir  les  pièces,  et  à  les  rendre  unies  et  polies.  En 
effet,  comme  la  surface  du  rabot  ([uc  dépasse  le  tranchant  du  fer 
est  parfaitement  plane,  eu  l’appliquant  sur  une  planche  et  le 
poussant  ferme  en  avant,  le  fer  enlève  en  copeaux  tout  ce  qu’il 
rencontre  au-dessus  du  plan. 

11  y  a  des  rabots  de  différentes  espèces,  appropriés  aux  divers 
ouvrages  du  menuisier,  de  l’ébéiiistc,  pour  creuser  des  feuillures, 
pour  faire  des  filets,  des  moulures,  etc.  On  leur  donne  les  noms 

de  verlope ,  guUiaume . On  a  remarqué  qu’en  accolant  deux 

fers  l’un  sur  l’autre  par  leurs  tranchants,  les  rabots  travaillent 
avec  plus  de  précision  et  tic  facilité,  et  c’est  presque  toujours 
ainsi  qu’on  les  construit. 

Le  maçon  mêle  la  chaux  mouillée  avec  le  sable  pour  compo¬ 
ser  le  ClME^T,  en  se  servant  d’un  instrument  (ju’il  nomme  rabot  : 
c’est  une  petite  planclic  assemblée  en  T  perpemliculairemenl  au 
bout  d’uii  long  manche,  qu’il  fait  aller  cl  venir  pour  pétrir  le 
mortier.  Fr, 
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RAPE.  (^Arts  m€catit(}ues.)  Instrument  qui  a  pour  objet  de 
réduire  les  corps  en  pulpe ,  ou  en  fragmens ,  soit  en  les  frottant 
sur  des  surfaces  dures  et  revêlues  d’aspérités,  soit  en  les  lacérant 
par  des  lames  tranebantes. 

Les  râpes  les  plus  ordinaires  sont  construites  en  fer-blanc. 
Après  avoir  taillé  la  feuille  de  la  dimension  convenable,  l’ouvrier 
trace  une  série  de  lignes  parallèles,  croisées  par  d’autres  lignes 
perpendiculaires;  le  lieu  de  chaque  trou  est  à  la  rencontre  de  ces 
droites.  II  s’arme  ensuite  d’un  poinçon,  ou  même  d’un  emporte- 
pièce,  en  acier  dur,  et  d’un  marteau.  La  feuille  est  étendue  sur 
une  lame  de  plomb;  il  pose  la  pointe  de  l’outil  sur  chaque 
point,  et  frappe  un  coup  sur  le  poinçon.  Il  reste  ensuite  à  cour¬ 
ber  la  feuille  en  cylindre,  ou  demi-cylindre,  en  martelant  sur 
la  face  opposées  aux  bavures  produites  par  l’outil  ;  enfin,  on 
soude  et  l'on  adapte  un  manche,  en  le  fixant  sur  les  ourlets  ou 
rebords  de  la  feuille.  C’est  ainsi  qu’on  fabrique  les  râpes  à  sucre, 
celles  de  boulanger,  celles  de  tailleur  de  pierre,  etc. 

Dans  quelques  fabriques'de  sucre,  les  betteraves  sont  râpées  à 
la  main,  avec  un  instrument  semblable  à  celui  qui  vient  d’être 
décrit  ;  mais  ce  procédé  est  trop  lent  et  trop  coûteux.  Dans  tou¬ 
tes  les  grandes  exploitations,  on  doit  préférer  de  faire  mouvoir 
la  râpe  par  une  mécanique,  animée,  soit  à  bras  avec  une  ma¬ 
nivelle  ,  soit  par  un  manège ,  ou  même  par  la  force  de  la 
vapeur. 

La  machine  à  râper  de  M,  Grouvel  est  destinée  à  réduire  les 
pommes  de  terre  en  pulpe,  pour  en  extraire  la  fécule.  L’appa¬ 
reil  est  composé  de  cercles  parallèles  et  égaux,  montés  perpen¬ 
diculairement  sur  un  arbre  central  ,  de  manière  à  former  un  cy- 
I  lindre  à  jour,  en  bois  de  sapin;  la  surface  courbe  est  recouverte 
d’une  lame  do  tôle  perforée  de  trous  en  quinconce  très  rappro- 
■  chés.  L’arbre  tourne  avec  rapidité  par  uu  engrenage  et  une  ma¬ 
nivelle.  La  même  machine  a  été  employée  à  déchirer  diverses 
autres  substances. 

Le  plus  souvent  la  râpe  est  garnie  de  lames  de  scie,  ou  de 
couteaux  tranebans.  Dans  celle  de  31.  Sauer  Scbwabenbeini,  ces 
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lames  garnissent  la  surface  plane  d’une  espèce  de  meule  tour¬ 
nante  horizontale,  propre  à  diviser  les  betteraves. 

La  râpe  Bureiie,  qui  sert  à  réduire  les  pommes  de  terre  en 
pulpe ,  est  aussi  formée  d’un  cylindre  revêtu  tle  lames  tran¬ 
chantes.  Cet  appareil  est  plus  fréquemment  employé  par 
les  i'éculiers.  Cependant  il  paraît  devoir  le  céder  ù  celui  de 
M.  Saint-Etienne.  (Bulletins  de  1830.)  Le  système  de  râpage 
des  tubercules  et  de ,  tamisage  de  la  substance  broyée,  les 
hl  ’ûsses  qui  facilitent  l’opération  ,  la  pompe  d’alimentation,  etc., 
rendent  cet  appareil  d’un  usage  avantageux,  H  tourne  par  un 
manège,  et  les  lames  revêtent  la  surface  courbe  d’un  cylindre 
tournant 

La  râpe  la  plus  usitée  pour  broyer  les  betteraves,  est  celle  do 
M.  Tliierry  {J^oy.  fig.  î),  pl,  31.);  elle  fonctionne  parmi  manège 
dans  la  fabrique  de  ;\L  Delesscrt,  où  elle  râpe  environ  2000  kilo¬ 
grammes  de  I)etteravcs  par  heure  et  par  cheval.  Le  tambour  B 
tourne  sur  un  axe.  en  fer  que  porte  le  bâti  A  de  la  machine.  La 
surface  courbe  de  ce  cylindre  est  garnie  de  lames  dentelées  en 
acier.  Ces  lames  sont  fixées  par  des  vis  implanlétîs  dans  le  cy¬ 
lindre ,  snr  le  dos  des  lames,  lesquelles  ont  tm  petit  rebord 
coudé.  Des  croisillons  maintiennent  les  cercles  du  tambour,  aii- 
(juel  les  lames  de  scie  sont  perpendiculaires.  J.e  dessus  est  re¬ 
couvert  par  une  archurc  C  en  tôle  de  fer  ;  on  y  a  ménagé  une 
onverttire  D  pour  l’entrée  des  lietteraves,  qu’on  appuie  des- 
.sus  la  râpe,  à  l’aide  d’un  poussoir  à  main  E.  La  caisse  F  reçoit 
la  substance  broyée;  le  lalilicr  J,  en  teîle,  empêche  la  pulpe  de 
sortir  de  la  caisse  ;  la  rotation  du  tambour  est  produite  par  un 
engrenage,  cl  l’on  peut  aussi  le  faire  tourner  avec  une  manivelle. 

La  râpe  trOdonncI  est  conique,  eu  fonte,  ol  tourne  sur  un  ar- 

.  f 

l>r(!  vertical,  comme' dans  un  moulin  à  café. 

Souvent  des  pierres  sont  mêlées  à  la  matière  qu’oii^vcut  râper, 
cl  lorsque  ces  corps  passent  dans  la  râpe  ,  ils  y  cansenl  des 
dégâts  considérable.^.  Il  convient  donc  que  l’on  puisse  démonter 
lacilcinent  l’appareil  pour  le  réparer,  et  d’avoîr  des  pièces  de 
rccliangc,  pour  qu’il  ne  cliôme  pas. 
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RAPPORTEUR.  {Jrts  ffiecanà/u/^fi.)  Instrument  destiné  à  tra¬ 
cer  sur  le  papier  des  angles  d’ouverture  donnée,  ou  à  mesurer 
la  graduation  des  angles  formés  par  deux  lignes  droites.  Il  est 
fait  en  métal,  ou  en  corne  transparente  :  on  lui  donne  la  figure 
d’nn  demi-cercle  ABD,  divisé  en  180  degrés,  et  dont  le  dia¬ 
mètre  AB  est  parallèle  au  bord  ah  (fig.  10 ,  pL  31.) 

Pour  tracer,  avec  le  rapporteur,  un  angle  d’nn  nombre  de 
degrés  donné,  de  37°,  par  exemple,  il  siiÜit  d’appliquer  l’ins¬ 
trument,  comme  on  le  voit  dans  la  fig.  10,  en  faisant  tomber  le 
rayon  CK ,  qui  va  à  37°,  sur  une  ligne  droite  ÏK ,  puis  de  tirer 
le  long  du  bord  ah  la  droite  OL.  L’angle  LOR  est  égal  i\  B  CK,  et 
par  conséquent  est  de  37".  Si  le  sommet  O  de  l’angle  demandé 
devait  être  en  un  point  donné  O  de  la  droite  IK,  on  voit  qu’il 
faudrait  faire  passer  le  bord  droit  ah  du  rapporteur  par  ce  som¬ 
met  O.  Le  même  procédé  sort  à  évaluer  iiu  angle  LOK  déjà  tracé 
sur  le  papier. 

Il  y  a  des. rapporfeurs  à  alidade  (fig.  11).  On  adapte  au  centre 
du  limbe  une  lunette  percée  à  jour,  dont  le  contour  cylindrique 
extérieur  est  entouré  par  un  autre  anneau  situé  au  )>oiit  d  une 
règle;  de  manière  que  la  règle  puisse  tourner,  et  prendre  tontes 
les  inclinaisons  sur  le  diamètre,  sans  que  le  liord  rectiligne  cesse 
jamais  de  se  diriger  au  centre.  Ce  centre  est  marqué  par  la  croi¬ 
sée  à  angle  droit,  de  deux  soies,  qui  traversent  la  lunette.  La 
règle  porte  un  Yerkiea  qui  sert  à  évaluer  les  minutes.  Des  gou- 
geons  empêchent  la  lunette  de  tourner  et  de  se  déplacer;  on  la 
serre  avec  des  vis  qui  maintiennent  rassemblage ,  sans  gêner  la 
rotation  de  l’alidade.  Le  Réticule  qui  porte  les  deux  fils,  indica¬ 
teurs  du  centre  par  leur  intersection,  est  un  petit  anneau  serré 
dans  un  creux  qu’on  pratique  sur  l’épaisseur  de  la  plaque  cen¬ 
trale  du  limbe.  Fr, 

RASOIRS.  {Arts  ^aécaniques.)  De  tous  les  produits  de  l’art  du 
coutelier,  le  plus  difQcile  à  faire  étant  le  rasoir,  la  fabrication  de 
cet  utile  instrument  servira  d’exemple  pour  faire  comprendre 
celle  de  tous  les  autres  outils  tranchants. 

On  se  procure  de  bon  acier  fondu ,  qu’qn  expose  au  feu  de 
forge;  lorsque  la  barre  commence  à  devenir  rouge,  on  en  forge 

Abrégé,  T.  V. 
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le  bout,  et  en  le  présentant  à  une  matrice,  on  lui  donne  la  Forme 
que  doit  avoir  la  lame.  Un  bon  ouvrier  ne  doit  pas  donner  plus 
de  deux  chaudes^  et  cinq  minutes  sulTisent  pour  cette  opération. 
11  faut  avoir  grand  soin  de  ne  pas  trop  chauffer  l’acicr,  ce  qui  le 
détériorerait,  et  on  conduit  à  la  fois  plusieurs  lames,  les  unes 
étant  au  feu ,  tandis  qu’on  forge  l’autre.  La  lame  est  ensuite  finie 
à  la  lime  par  un  autre  ouvrit  r,  après  qu’on  l’a  laissée  refroidir 
dans  des  cendres. 

On  fait  ensuite  chauffer  la  lame  au  rouge-cerise  et  on  la  trempe 


(  Voy,  Acier),  puis  on  la  revient  an  jaune-citron.  On  ne  doit  pas 
tremper  la  queue  de  la  lame,  qui  doit  ensuite  être  percée  d’un 
trou  pour  la  joindre  au  manche  ;  être  creusée  de  traits  en  forme 
de  râpe  ou  de  lime,  pour  être  mieux  saisie  entre  les  doigts;  enfin 
recevoir,  par  une  gravure  à  l’acide,  le  nom  du  fabricant. 

Pour  terminer  la  lame  du  rasoir,  il  ne  reste  plus  qu’à  hi  dé¬ 
caper  et  à  la  [tasser  sur  la  meule,  puis  sur  la  pierre  à  l’huile, 
pour  lui  donner  le  tranchant  et  enlever  le  morfit.  Cette  dernière 
partie  du  travail  est  la  [dus  inqtortanle  de  toutes,  et  on  trouve 
d’excellentes  lames  de  rasoirs,  parfaitement  bien  exécutées, 
qu’on  rebute  faute  d’avoir  leur  tranchant  bien  alTilé.  Il  n’est  pas 
même  rare  de  voir  des  couteliers,  par  jalousie  et  rivalité  de  pro¬ 
fession,  mettre  hors  de  service  des  rasoirs  qu’on  leur  donne  à 
repasser,  lorsqu’ils  ne  viennent  pas  d’une  fabrique  qu’ils  protè¬ 
gent.  Les  ouvriers,  même  ceux  des  meilleures  coutelleries,  ne 


mettent  pas  toujours  assez  de  soin  dans  l’opération  de  l’affilage 
sur  la  pierre  à  l’iiuile,  et  les  rasoirs  les  mieux  confectionnés  sor¬ 
tent  de  leurs  mains  [irivés  de  la  qualité  qu’on  en  attend.  La 
fabrique  de  Pradier  est  celle  qui  fait  les  rasoirs  les  meilleurs  et 
à  [dus  bas  prix.  F». 

RATAFIAS.  Ce  sont  des  liqueurs  de  ta)>le,  colorées  artificiel- 
Icnieni  et  de  manière  à  imiter  la  couleur  des  substances  qui  leui' 


servent  de  hase, 
qu’on  col  oie  en 
Irons,  etc. 


sans  en  avoir  la  saveur  désagréable.  C’est  ainsi  l 
vert  la  liqueur  d’absintbe ,  en  jaune  celle  de  ci-  - 


La  couleur  s’obtient  à  l’aide  du  safran  que  l’on  a  exposé 
ù  la  vapeur  d’eau  cl  fortement  exprimé,  pour  le  priver  de  ai 
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l’huile  odorante  qui  altérerait  le  goût  particulier  de  chaque  liqueur. 

La  couleur  rouge  se  donne  aTCC  la  cochenille  et  l’alun ,  dont 
on  fait  varier  les  proportions  suivant  la  nuance  que  Ton  veut 
obtenir,  depuis  le  rose  tendre  jusqu’au  cra7noisi  foncé, 

La  couleur  verte  peut  s’obtenir  en  filtrant  certains  sucs  végé¬ 
taux,  tel  que  celui  d’épinards,  faisant  sécher  le  filtre  et  le  traitant 

par  l’alcool  qui  dissout  le  chlorophylle. 

Ralafta  d^absint/ie.  Faites  macérer  pendant  quinze  jours  dan» 

9  litres  d’eau-de-vie  à  20". 


I  ' 

1 

»* 

a 

■ 

'  *  ■ 

,  il* 


^  • 


■'T 


Feuilles  d’absinthe  mondées. 
Baies  de  genièvre. 
Canellefiuc.. 

Racine  d’angélique . 


A  livres. 
8  onces 
S  onces. 
V,  once. 


Au  bout  de  ce  temps,  distille*  au  fort  silet  6  litres  d  esprit; 
recobobez  et  distille*  à  un  feu  plus  modéré  5  litres  seulement  de 
liqueur  alcoolique  A  qui  marquera  environ  32  dègi^S. 

Alors  prenez  : 


y 


Liqueur  A . 

Eau  de  fleurs  d’oranger 
Sucre  très  blanc.  -  .  . 

Eau  pure . 

Blanc  d’œuf. . 


»  * 


2  litres. 

6  onces. 

2  livres  5  onces. 
2  livres  5  onces 

1. 


Faites  fondre  le  sucre  à  froid  dans  Veau  pure;  ajoutez  Veau  de 
fleurs  d’oranger,  dans  laquelle  le  blanc  d’œuf  aura  été  battu; 
mêle*-y  la  liqueur  A  et  chauffez  le  tout  au  bain -marie  ferme , 
seulement  jusqu’à  ce  que  la  main  ne  puisse  plus  tenir  sur  le  cou¬ 
vercle  ;  laisse*  refroidir  et  filtrez. 

Ratafia  d’angélique  et  de  coriandre,  plus  souvent  appelé  wi- 

peiro. 


.  i 
>  I  >  ! 


1) 


prenez  : 


li 


Semences  d’angélique.  .  .  . 

—  de  coriandre,  .  . 

—  d’anîs.. . 

. —  de  fenouil . 


2  onces 

1  once. 

2  gros. 
2  gros. 


< .» 


’K  ' 


2&«« 
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Eau-de-vie  à  21°,  ......  ix  livres 

Eau  pure .  1  livre. 

Sucre  blanc .  1  livre. 


\i 


*.1 


Faites  macérer  les  substances  entières  dans  l’cau-de-vie  ncn-  - 
clant  huit  jours,  passez,  ajoutez  le  sucre  fondu  dans  Teau  ;  laissez  t 
reposer  et  filtrez. 

Celte  liqueur  de  table  est  fort  agréable  et  d^ailleurs  très  facile  à  L 
préparer. 

Ratafia  d*anîs. 


Prenez 


’  % 


Semences  d’anis  entières. 

Eau-de-vie  à  2/4". . .  . 

Eau  pure . 

4  A  ^  4  A  H' 


1  once  7.- 

'  À 

.3  livres. 

2  livres. 

2  livres  7,* 


I 


1 1  »  I  ^  T 

Opérez  comme  cï-dessus. 

Le  ratafia  d’unie  distillé  y  dit  /mile  Usants,  se  prépare  eu  distil-ir 
lanl  au  bain-marie  les  ingrédieos  du  précédent,  moins  le  sucre, 8 
et  mêlant  le  produit  avec  le  double  de  son  poids  de  sucre. 

On  prépare  de  même  les  ratafias  de  genièvre  distillé  et  nonio 
distillé. 


Ratafia  de  />roii  de  noiw. 


Prenez  : 


Petites  noix  nouvellement  nouées. 


Eau-de-vie 
Sucre,  . .  . 
Girofles.  .  . 
Macis.  .  .  . 
Canelle.  . , 


* 


* 


30. 

1  litre, 

G  onces. 
12  grains. 

12  grains. 
12  grains. 


Ecrasez. les  noix,  faites-les  macérer  dans  Peau-de-vie  pendan.c 
un  mois;  ajoutez-y  le  sucre  et  trois  semaines  après,  les  aro*r 
mates;  au  bout  de  8  jours,  passez  avec  expression  et  filtrez. 

Cette  liqueur  est  un  très  bon  stomachique  ;  il  faut  la  lai.'ise^- 
yieillir  au  nipius  deux  ans  avant  de  l’employer. 


*1 
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aiafut  de  café, 

renez  :  Cale  moka,  brûlé,  concassé,  i  livre. 

Eau-de-vie  à  30” .  7  livres  V  . 

ailes  macérer  pendant  huit  jours,  passez,  ajoutez  : 

Sucre  blanc .  2  livres  h  onces. 

Eau.  2  livtes  ^  ^onces* 

•h 

iltrez. 

ata  fia  de  café  dlstlUè  ou  crème  de  café, 

% 

lez  :  Café  moka,  brûlé  et  moulu.  ...  2  livres. 

Eau-de-vie  à  21”.  .  . .  10  litres  ou  18  livres 

aites  macérer  pendant  huit  jours  ;  distillez  au  bain-marie  7 
s  de  liqueur,  que  vous  remettrez  sur  le  marc  pour  en  distiller 
louvcau  6  litres  ù  uii  feu  très  doux;  alors  prenez  : 

Sucre  blanc.  5  livres. 

Eau .  8  livres. 

aites  fondre  à  froid,  mêlez  les  deux  liqueurs,  et  filtrez. 
alafia  de  cerises. 

Cerises  aigres,  à  courte  queue,  mondées  et 


écrasées  avec  leurs  noyaux., .  8  livres. 

Eau-de-vic  à  22” . .  8  livres. 

t 


Faites  macérer  pendant  ùn  mois,  passez  et  exprimez;  ajoutez 
par  chaque  livre  de  liqueur  trois  onces  de  sucre.  Filtrez  après  dis- 
rfip  :  solution. 

^  I  On  prépare  de  la  même  manière  les  ratafias  de  framboises  eide 


groseilles. 

Ratafia  ou  crème  de  fleurs  d*  oranger* 


>>• 


au  bain-marie  pour  retirer  4  livres  de  liqueur  à  la- 


Pctales  de  fleurs  d’oranger. 
Alcool  é  21” . 


2  livres 
8  livres 


390  ■  RÉACTIFS. 


quelle  vous  ajouterez  ‘2  livres  tle  sucre  blanc  préalablement  fondu 
dans  2  livres  d’eau  de  fleurs  d’oranger.  Mêlez  et  filtrez. 

Ratafia  dt  mcrise&  ou  marasquin  de  Zara. 


Kirsch-vaser . 

Alcoolat  de  framboises.  .  . 

« 

Alcool  A  4........  .. 

Eau  pure . 

Sucre  très  blanc . 


2  onces. 
2  onces. 
8  onces, 
24  onces. 
6  onces. 


Faites  dissoudre  et  filtrez. 

m 

Ratafia  de  noyauiv. 

Noyaux  de  pêche  ou  d’abricots.  60, 

Eau-de-vie .  1  litre. 

Sucre . .  5  onces. 

Cassez  les  noyaux  et  nieflez-les,  avec  leurs  amandes,  dans 
l’eau-de-vie  ;  passez  après  un  mois  de  macération ,  ajoutez  le  su¬ 
cre  et  filtrez. 

Ratafia  d*écorces  d’oranges  amères  ou  curaçao, 

Zestes  secs  et  mondés  d’oranges 

amères  (dits  curaçao  mondé).  1  livre. 


Girolles .  3  o^os. 

Canelle-  fine. . 2  gros. 

Eau-de-vie  vieille . 10  litres. 


Faites  macérer  pendant  huit  jours,  passez  et  ajoutez  ; 

Eau  pure,  2  livres. 

Sucre.  ...  5  livres. 


Filtrez,  après  la  dissolution  du  sucre. 

Quelquefois  on  ajoute  à  cpltc  liqueur  du  bois  de  Fernanbouc,  s 
qui  lui  donne  Ig  propriété  de  rougir,  lorsqu’elle  reste  exposée  à  ; 
l’air.  P...ZE. 

r 

REACTIFS.  Le  chimiste  appelle  ainsi  les  agens  de  nature  irèa  > 


s 
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Ai 

variable,  dont  il  se  sert  pour  décélcr  la  présence  de  tous  les 
corps  soumis  à  ses  expérimentations.  ' 

Parmi  ces  agens ,  U  en  est  un  grand  nombre  dont  nous  avons 
déjà  parlé  dans  le  cours  de  cet  abrégé  3  et  un  beaucoup  plus 
grand  nombre  encore,  dont  il  nous  resterait  ,à  faire  Thistoire ,  si 
nous  n’en  étions  empêchés  par  le  cadre  restreint  dans  lequel 
nous  devons  nous  renfermer.  Nous  nous  bornerons  donc  à  quel¬ 
ques  mots  sur  l’emploi  des  réactifs  les  plus  indispensables,  et  la 
manière  la  plus  sûre  de  reconnaître  les  corps  qui  se  présentent 
communément  à  l’étude. 

Parmi  ces  corps,  les  sels  sont  les  plus  importans  à  tous  égards. 
L’étude  que  nous  en  ferons  sous  le  double  rapport  des  acides  et 
des  bases  ou  occtdes  qui  les  constituent ,  nous  dispensera  de  traiter 
en  particulier  de  ces  deux  dernières  séries  de  composés. 

Sels  d’après  les  bases.  Sels  de  potasse.  Le  chioride  de  platine  y 
forme  un  précipité  jaune  peu  soluble;  le  sulfate  d’alumine  et 
rapide  tartrique  en  excès  un  précipité  blanc.  L’hydrogène  sul¬ 
furé  libre  ou  combiné,  les  carbonates  alcalins  n’y  occasionent 

*  • 

pas  de  trouble.  L’acide  bydiofluosilicique  y  produit  un  précipité 
tellement  gélatineux  et  translucide  qu’on  ne  l’aperçoit  presque 
pas;  mais  il  ne  tarde  pas  à  se  précipiter  peu  û  peu  ,  ce  qu’oii  re¬ 
connaît  ù  ce  qu’il  est  moins  transparent  que  le  liquide  qui  le 
surnage,  et  parce  qu’il  joue  un  peu  les  couleurs  de  l’ii'is. 

L’acide  cai'baKOliqtie  ou  nitropicrique,  pi'oduit,  même  dans 
les  dissolutions  étendues  des  sels  de  potasse  ,  un  précipité  cris¬ 
tallin  jaune-clair.  Toutefois  une  circonstance  à  la([ucl)e  il  tant 
tpujonrs  aYpjr  égard,  c’est  ïpi’aucun  sel  de  potasse  n’est  inso¬ 
luble  dans  l’eau,  et  en  conséquence  ou  doit  opérer  sur  des  li¬ 
queurs  qui  ne  soient  pas  étendues  d’eaii. 

La  potasse  étant  une  base  excessivement  énergique,  retariie, 
plniS  que  les  autres,  le  ttq’ipe  de  la  décomposition  des  acides  avec 
lesquels  elle  pst  unie. 

Sels  de  soude.  La  potasse  et  la  soude  ont  cuire  elles  les  plus 
grandes  analogies,  et  celte  analogie  se  poursuit  dans  uii  grand 
nombre  de  leurs  sels.  Les  caractères  des  sels  de  soude  sont  d’un 
ordre  qu’on  peut  appeler  négatif,  eu  ce  sens  qu’on  ira  la  cou- 


I 


i 


> 
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viction  de  leur  présence  que  lorsqu'on  s’est  assuré  de  l’absence 
des  différens  autres  sels.  Ils  sont  tous  solubles,  ont  une  saveur 
fraîche  et  amère;  les  acides  tartrique  et  carbazotîquc ,  le  sulfate 
d’alumine  et  le  chtoride  de  platine,  n’y  forment  pas  de  précipité. 
Après  ces  épreuves,  s’il  restait  quelques  doutes  entre  la  potasse 


et  la  soude,  il  faudrait  isoler  les  deux  alcalis,  et  les  combiner 
avec  l’acide  sulfurique.  Si  c’est  de  la  potasse ,  on  aura  un  sel 
amère,  très  dur,  anhydre,  craquant  sous  la  dent,  qui  à  l’air 
n’eprouvera  pas  d’altération,  décrepitera  au  feu,  sans  y  éprou- 
-ver  de  fusion  aqueuse,  lainlis  que  le  sulfate  de  soude  présente 
une  cristallisation  volumineuse,  une  saveur  tout  à  la  fois  fraîclie 


:t  amère;  il  s’eflleiiril  à  Pair,  et  an  leu  éprouve  facilement  la  fu¬ 


sion  aqueuse. 

Sels  ammoniacaux.  Ils  ont  tous  une  saveur  chaude  et  piquante. 
Traités  par  la  potasse,  la  soude  ou  la  chaux  (et  c’est  là  leur 
meilleur  caractère)  ils  perdent  leur  base;  rammoniaque  sc 
dégage  sous  la  forme  d’un  gaz  invisible,  d’une  odeur  pénétrante 
et  caractéristique,  tpû  ramène  an  bien  le  papier  ronge  de  tour¬ 
nesol ,  et  produit  des  fumées  blanches  très  épaisses  par  l’ap- 
jiroche  des  acides,  et  plus  parliculièrement  de  l’acide  hydro- 
chlorique. 

Tous  les  sels  ammoniacaux  sont  volatilisés  ou  décomposés  par 
l’action  de  la  chaleur.  Ils  donnent,  comme  ceux  de  potasse ,  un 
précipité  blanc  avec  le  sulfate  d’alumine,  et  un  précipité  jaune 
avec  le  chlorure  de  platine;  mais  i’acidc  tartrique  n’y  occasionc 
aucun  trouble. 

Sels  de  baryte.  Quelques-uns  de  ces  sels  sont  insolubles,  mais 

on  les  rend  facilement  solubles  en  les  faisant  bouillir  avec  une 

dissolution  concentrée  de  carbonate  de  potasse  ou  de  soude,  et 

■  ^ 

traitant  la  masse  qui  en  résulte  par  l’acide  nitrique. 

Le  meilleur  réactif,  pour  constater  leur  présence,  est  l’acide 
sulfurique  libre,  ou  un  sulfate  soluble  qui  y  produisent  instan¬ 
tanément  un  précipité  blanc,  insipide,  insoluble  dans  l’eau  et 
dans  tons  les  acides,  excepté  dans  l’acide  sulfurique  bouillant  et 
concentré- 

La  potasse  et  la  soude  précipitent  la  barite  de  ses  sels,  pourvu 
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qu’ils  ne  soient  pas  trop  étendus.  L’ammoniaque,  au  contraire, 
n’y  produit  pas  de  précipité. 

Sels  de  stroniiane.  Ils  ont  les  plus  grandes  analogies  avec  ceux 
de  barite.  Le  sulfate  de  strontiane  étant  beaucoup  moins  inso¬ 
luble  que  celui  du  barite,  il  faut,  lorsqu’on  le  forme,  opérer 

f 

sur  des  liqueurs  convenablement  concentrées.  Les  sels  de  stroii- 
tiane  colorent  la  llaimnc  de  l’alcool  en  pourpre,  et  ne  sont  pas 
précipités  par  l’acide  bydrofluosilicique ,  comme  le  sont  ceux 
de  barite. 

La  strontiane  calcinée  avec  du  soufre  forme  un  monosuirure 
qui  est  blanc,  taudis  que  dans  la  même  circonstance  la  barite 
produit  un  tri-sulfure  de  couleur  verte.  Enfin,  la  barite  causti¬ 
que,  mise  en  contact  avec  l’acide  sulfurique  concentre,  devient 
incandescente,  ce  que  ne  fait  pas  la  strontiane. 

Sels  de  chaux.  Leur  saveur  est  amère  et  pi(]uantc.  Les  oxa- 
lates  solubles  y  formejit  un  précipité  blanc  insoluble  dans  l’eau 
et  dans  l’acide  acétique,  mais  soluble  dans  les  acides  nitrique  et 
hydrocblorique.  Leurs  dissolutions  suffisamment  concentrées 
produisent  avec  l’acide  sulfurique  un  précipité  blanc  de  sulfate 
de  cliaux.  Le  chlorure  de  calcium  est  remarquable  par  sa  grande 
affinité  pour  l’eau  qui  le  rend  un  des  sels  les  plus  déliquescens. 

Les  sels  de  chaux  sont  précipités  par  la  potasse  et  la  soude, 
mais  non  par  l’ammoniaque. 


Sels  de  magnésie.  Ils  ont  une  saveur  amère  très  désagréable. 
La  potasse,  la  soude,  la  barite,  la  strontiane  et  la  chaux  y  for¬ 
ment  un  précipité  blanc,  gélatineux,  de  magnésie.  S’ils  sont 
parfaitement  neutres,  l’ammoniaque  en  précipite  la  moitié  de  lu 
magnésie;  mais  s’ils  sont  acides  il  n’y  produit  aucun  trouble. 
Les  bi-carbonates  de  potasse  et  de  soude  ne  précipitent  pas  les 
sels  de  magnésie ,  tandis  que  les  carbonates  neutres  y  forment 
un  abondant  précipité  blanc.  Mais  de  tous  les  réactifs,  le  meilleur 
est  le  phosphate  d’ammoniaque  avec  excès  de  base.  Pour  peu 
qu’il  y  ait  de  magnésie  dans  une  liqueur,  elle  forme,  avec  ce 
réactif  iin  précipité  blanc ,  grenu,  insoluble. 

Sels  d* alumine.  Saveur  aigrelette,  astringente  et  un  peu  dou¬ 
ceâtre;  réaction  acide  sur  le  papier  bleu  de  tournesol;  précipité 
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blanc,  gélaUneujt  par  la  potasse  et  la  soude,  et  dissolution  du 
précipité  dans  un  excès  de  ces  alcalis.  Précipité  blanc,  octaédri¬ 
que  avec  une  dissolution  de  sulfate  d’ammoniaque  ou  de  sulfate 
de  potasse.  Les  sels  d’alumine  chanlVés  au  roug^ü  avec  du  nitrate 
de  cobalt,  donnent  un  l^lcu  d^asur  très  intense. 

Sets  de  manganhse.  Il  y  en  a  de  deux  espèces,  des  sels  de  pro- 
toxide,  et  des  sels  de  peroxide.  Ces  derniers  sont  facilement  ra¬ 
menés  au  miiiimurn  par  les  corps  avides  d’oxîgène,  tel  que  Pa- 
cide  sulfureux. 

Les  sc)s  de  protoxide  sont  incolores  ou  légèrement  rosés  :  la 
potasse  et  la  soude  y  forment  mi  précipité  blanc  qui  s^oxide  à 
l’air,  y  devient  rapidement  brun.  Le  nitrate  de  potasse  calciné  , 
^vec  un  sel  de  manganèse ,  donne  un  résidu  qui ,  traité  par  l’eau, 
lui  communique  une  teinte  verte  caractéristique  (Caméléon 
mméral). 

Les  carbonates  alcalins  et  le  cy an o ferrure  de  potassium  y  for¬ 
mant  des  précipités  blancs. 

Sels  de  zinc.  Saveur  métallique,  astringente  très  désagréable. 
Les  parbonales  alcnlîns,  et  le  cyanoferrure  de  potassium,  y  pro¬ 
duisent  un  piéci[>ité  blanc  ;  la  noix  de  galles  n’y  porte  aucun 
trouble.  Calcinés  avccdii  cliarliou.  les  sels  de  7-inc  sont  réduits  et 
lezjnc.  métal  volatil,  [tasse  à  la  distillation.  Le  prussiate  rouge 
de  potassium  prothiit,  dans  les  sels  de  zinc,  un  précipité  jaune 
légèrement  orangé.  Aucun  métal  ne  précipite  le  zinc  de  ses  dis- 
sointioiis. 

tSefs  de  fer.  Les  sels  de  fpr  au  minhnuiti  ou  de  protoxide  sont 
vertg,  d’une  saveur  astringente.  Les  alcalis  y  déterminpn^  un 
précipité  blanc  verdâtre,  qui  devient  ocreux  à  l’air.  La  noix  de 
gaUes  n’y  donne  pas  de  précipité;  celui-ci  ne  se  fornm  que  pur 
iipe  Qxidation  ultcneure  du  sel  de  fpr  déterminée  par  le  contapt 
i)e  j  air.  Le  eyanol'ernirc  de  potassium  les  précipite  eu  Idanc 
bleuâtre,  qui  pasge  rapidement  an  bleu-foncé.  Ils  absorbent  le 
dputoxide  d’azote  et  deviennent  noirs.  L’hydrogène  sulfuré  ue 
les  précipite  pas.  Ils  sont  peu  stables  à  l’air,  s’y  colorent  en 
))run  et  passent  au  maximum. 

Les  sels  de  peroxide  sont  bruns,  astringeus  :  la  potasse,  la 
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Süude  et  l’ammoniaque  \  forment  uri  précipité  ocreux  qu’ua 
excès  d’alcali  ne  peut  redissoudre.  La  noix  de  galles  les  pré¬ 
cipite  en  bleu- violet  (encre),  et  le  cyanoferrure  de  potassium 
en  bleu  (bleu  de  Prusse).  L’hydrogène  sulfuré  les  ramène  au 
minimum  avec  précipitation  de  soufre.  Ils  n’absorbent  pas  de 
deutoxîde  d’azote.  Aucum  métal  ne  peut  précipiter  le  fer  de  ses 
dissolutions  salines. 

Sels  de  cobalt.  Ils  sont  colorés  en  bleu  ou  en  rose  ;  les  alcalis  y 
forment  un  précipité  bleu,  les  bydrosulfates  un  précipité  noir, 
les  carbonates  un  précipité  rouge-clair.  Fondus  avec  le  borax, 
ils  donnent  des  verres  bleus  qui  supportent  sans  altération  les 
plus  hautes  températures. 

Sels  de  nickel.  Couleur  verte  ou  jaune  verdâtre;  saveur  astrin¬ 
gente;  précipité  jaune-clair  verdâtre,  avec  le  cyanoferrure  de 
potassium,  noir  avec  les  hydrosulfates,  vert  avec  les  alcalis. 
L’ammoniaque  y  forme  d’abord  un  précipité  vert  qui  se  redis¬ 
sout  dans  un  excès  de  cet  alcali  en  communiquant  à  la  liqueur 
une  belle  teinte  bleue. 

Sels  de  chrême.  Couleur  verte  plus  ou  moins  foncée.  Ils  sont 
précipités  en  gris  verdâtre  par  les  alcalis,  en  vert  par  le  cyano- 
lerrurc  de  potassium,  en  brun  par  la  noix  de  galles.  Calcinés 
avec  du  nitre,  ils  douuent  du  chromale  de  potasse  dont  nue 
trace  communique  à  l’eau  une  teinte  jaune.  L’oxide  de  chrôme 
qu’on  obtient  par  les  alcalis,  donne  avec  les  fondans,  un  vert 
très  riche  et  inaltérable  au  feu- 


Sels  d'étain.  Les  sels  d’étain  ont  une  saveur  métallique,  as¬ 
tringente,  excessivement  désagréable;  le  plomb  et  le  zinc  en 
précipitent  l’étain. 

Les  sels  au  minimum  sont  précipités  en  blanc  par  le  cyano¬ 
ferrure  de  potassium,  en  brun-chocolat  par  les  hydrosulfates- 
La  potasse  y  produit  up  précipité  blanc,  soluble  dans  un  excès  de 
üet  alcali.  En  dissolution  très  étendue,  ils  précipitent  l’or  de  ses 
dissolutions  sous  la  forme  d’uue  poudre  qu’op  appelle  pourpre 
de  Cassius.  Ils  ramènent  au  minimum  les  sels  de  cuivre  et  ceux 
de  mercure  au  maximum 

Les  sels  de  peroxidc  oc  déterminent  aucune  réducübu  et  ne 
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précipîlcut  pas  l’or  de  ses  dissoJulions.  L’hydrogène  sulfuré  y 
forme  un  précipité  jaune,  de  inênie  que  les  hydrosiilfates.  Celui 
formé  par  le  cyano ferrure  de  potassium  est  blanc.  Enfin,  les  sels 
d’étain  au  viaximum  ne  sont  pas  précipités  par  l’eau  comme  le 
sont  ceux  formés  par  le  protoxîde. 

Seis  d*aniimoine.  Ils  sont  généralement  blancs,  décomposés 
par  iinc  grande  quantité  d’eau.  La  potasse  et  la  soude  y  forment 
un  précipité  blanc  qui  disparaît  dans  tm  excès  d’alcali.  Le  zinc  et 
l’étain  les  décomposent  et  en  précipitent  l’antimoine  à  l’état  mé¬ 
tallique.  L*Iiydrogène  sulfuré  y  forme  un  précipite  orangé  desul- 
lurc  d’antimoine  hydraté  qui  devient  noir  par  la  fusion. 

Sels  (le  Bismuth,  Incolores,  décomposés  par  l’eau,  précipitant 
en  noir  par  l’iiydrogènc  sulfuré  et  les  hydrosulfates.  L’étain,  le 

A 

cuivre  et  le  zinc  en  juécipitenl  le  bismuth  ù  l’état  métallique,  et 
celui-ci  fondu  est  très  cassant ,  très  fusible  et  présente  une  surface 
irisée  et  une  cristallisation  cubique  très  facile  à  produire. 

Sels  de  plomb.  Généralement  blancs,  d’mic  saveur  d’abord  su- 

fl  - 

croc,  puis  slyptique  et  métallique.  Les  alcalis  y  forment  un  pré¬ 
cipité  blanc,  riiydrogènc  sulfuré  un  précipité  noir,  le  chrômatc 
de  potasse  un  précipité  jaune.  Le  zinc,  le  fer  et  l’étain  en  préci¬ 
pitent  le  plomb  à  l’état  métallique.  Le  cyanoferrurc  de  potassium 
et  le  sulfate  de  soude  y  produisent  des  précipités  blancs,  alors 
même  que  les  .sels  de  plomb  sont  étendus  d’une  niasse  d’eau  très 
considérable.  Ces  sels  sont  vénéneux  à  petite  dose;  leur  contre¬ 
poison  est  le  sulfate  de  magnésie  ou  celui  de  soude. 

Sels  de  cuivre.  Bleus  ou  verts,  saveur  métallique  très  persis¬ 
tante.  Le  cuivre  en  est  précipité  à  l’état  métallique,  avec  sa  cou¬ 
leur  rouge  particulière,  parle  fer  et  le  zinc.  Les  sels  de  protoxidc 
ont  une  grande  tendance  à  sc  suroxider  et  donnent  avec  l’ammo¬ 


niaque  des  dissolutions  incolores  qui  ne  bleuissent  que  par  le 
contact  de  l’air.  La  potasse  caustique  y  forme  un  précipité  jaune 
qui  devient  rouge  par  la  calcination. 

Les  sels  au  nia,Timum  sont  précipités  en  bleu  clair  par  la  po¬ 
tasse  et  la  soude;  ils  le  sont  aussi  par  l’ammoniaque,  mais  un 
excès  de  CCI  alcali  redissout  le  précipité  et  la  liqueur  prend  une 
couleur  d’un  bleu  céleste.  Le  cyano  ferrure  de  potassium  préci- 
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pite  les  sels  de  cuivre  en  brûn-inarron,  l’iiydrogène  sulfuré  et 
les  hÿdrosulfalcs  en  noir  bleuâtre.  Leur  contre-poison  est  le  sucre 
ou  le  miel  mêlé  de  limaille  de  fer  très  fine'. 

SeU  de  mercure.  La  chaleur  les  décompose  ou  les  Volatilise  , 
sans  exception.  ChaulTcs  avec  de  la  potasse ,  ils  donnent  à  la 
distillation  du  mercure  coulant.  Le  cuivre  en  précipite  le  mer¬ 
cure  et  se  recopvre  d’une  couche  blanche  que  la  chaleur  fait  dis¬ 
paraître. 

Les  alcalis  et  les  sulfures  fonnent  un  précipité  noir  dans  les 
sels  de  protoxide ,  l’acide  hydrochlorique  et  les  chlorures  un  pré¬ 
cipité  blanc.  Les  sels  au  irKurimum  ne  sont  pas  précipités  par  ce 
ilcrnier  réactif.  Les  Mcalisy  produisent  un  précipité  jaune  d’hy¬ 
drate  de  peroxide. 

Sels  d*argeni.  Leurs  dissolutions  sont  en  général  incolores.  Les 
alcalis  y  forment  un  précipité  brun  olivâtre,  les  carbonates  et 
le  cyanoferrure  de  potassium  un  précipité  blanc.  Tous  les  sels 
d’argent  sont  solubles  dans  l’ammoniaque  et  précipités  à  l’état 
métallique  par  le  fer,  l’étain ,  le  ciiivrc  et  le  zinc.  De  tous  les 
réactifs,  le  meilleur  est  l’acide  hydrochlorique  qui  produit  dans  la 
dissolution  d’argent  un  précipité  de  chlorure  d’argent,  blanc, 
caillchoté,  insolublè  dans  les  acides  et  dans  les  alcalis  fixes, 
mais  iris  soiulde  dans  l^ammoniaque  ^  et  .prenant  à  l’air  une  cou¬ 
leur  violette. 

4 

P 

Sels  .de  platine.  Le  principal  caractère  des  sels  de  platine  con¬ 
siste  dans  leur  non  précipitation  par  le  cyanoferrure  de  potas¬ 
sium.  Ceux  qui  sont  au  maximum  ont  une  couleur  brune  plus  ou 
moins  foncée.  Le  sel  ammoniac  et  le  chlorure  de  potassium  y 
forment  un  précipité  jaune ,  l’hydrogène  sulfuré  un  précipité 
noir.  Les  métaux  en  séparent  le  platine  et  se  substituent  à  lui. 
Le  chlorure  d’étain  les  précipite  en  rouge-brun. 

Sets  d*or.  Ils  ont  une  couleur  jaune  et  une  saveur  fortement 
styptique  et  métallique.  L’hydrogène  sulfuré  les  précipite  en 
noir,  le  chlorure  d’étain  en  pourpre.  Le  sulfate  de  fer  les  décom¬ 
pose  et  en  précipite  l’or  à  l’état  métallique.  Il  en  est  de  même  de 
la  plupart  des  métaux.  • 

M.aintenant  que  nous  avons  terminé  l’élude  des  réactions  que 
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présentent  les  principaux  sels  considérés  sous  le  rapport  de  leurs 
bases,  nous  allons  passer  aux  caractères  qu’ils  présentent  eu 
égard  aux  acides  qui  entrent  dans  leur  composition. 

Sulfates.  Tous  les  sulfates  solubles  forment  avec  le  chlorure 
de  barium  un  précipité  blanc,  insoluble  dans  Teau  et  dans  les 
scidcs,  excepté  dans  l’acide  sulfurique,  bouillant  et  concenlié. 
Calcinés  avec  de  la  potasse  et  du  charbon,  ils  donnent  un  résidu 
de  sulfure  de  potassium,  précipitant  en  noir  les  dissolutions  de 
plomb  et  d’argent,  et  dégageant  avec  les  acides  l’odeur  fétide  de 
l’hydrogène  sulfuré. 

Sulfites.  Ils  ont  une  saveur  particulière  sulfureuse.  Les  acides 
en  dégagent  de  l’acide  sulfureux ,  sans  dépôt  de  soufre. 

Hyposuijiies.  Ils  ne  troublent  pas  les  dissolutions  des  sels  deba- 
rite  ;  les  acides  sulfurique  et  bydrochlorique  en  dégagent  de  l’acide 
sulfureux  et  la  liqueur  se  trouble  en  laissant  déposer  du  soufre. 

IJyposulfates.  La  chaleur  les  change  en  sulfates  et  en  acide  sulfu¬ 
reux.  Tous  sont  solubles  dans  l’eau  et  sont  remarquables  par  la 
facilité  avec  laquelle  ils  cristallisent.  L’acide  sulfurique  n’en  dé¬ 
gage  rien  à  froid,  mais  à  chaud  il  les  convertit  en  sulfates  et  en 
acide  sulfureux  qui  se  dégage  avec  son  odeur  piquante  et  carac¬ 
téristique. 

Nitrates.  Voy.  ce  mot. 

Nitrites.  L’acide  sulfurique  en  dégage  à  froid  des  vapeurs 
rutilantes;  ils  donnent  d’ailleurs  la  plupart  des  réactions  des 
nitrates. 

Nitrosuffates.  L’eau  chaude  les  transforme  en  sulfates  et  en 
protoxide  d’azote.  Les  acides  produisent  le  même  effet  avec  plus 
de  rapidité  encore. 

Phosphates.  Voy.  ce  mot. 

Chlorates.  Ils  détonnent  fortement  lorsqu’on  les  chauffe  avec 
le  charbon  et  presque  tous  les  autres  corps  combustibles.  L’acide 
sulfurique  les  colore  en  jaune  et  en  dégage  de  l’oxide  de  chlore. 
La  chaleur  les  décompose  en  oxigène  et  en  chlorures. 

Heptûchlorates.  jllême  réaction  que  les  chlorates.  On  les  en  dis¬ 
tingue  en  ce  qu’ils  ne  sont  pas  colorés  par  leur  contact  avec  l’a- 
Cide  sulfurique. 
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Chiorltei ,  Chloratts  d*oxid€fty  hyfmchlorites.  Ils  ont  la  saveur 
et  l’odeur  du  chlore  ;  ils  blanchissent  et  détruisent  la  plupart  des 
matières  colorantes  vég^étalesj  tels  (|ue  l’indigo  et  le  tournesol. 
[  Les  acides  les  plus  faibles  en  dégagent  du  chlore. 

Borates^  L’acide  sulfurique  étendu  et  bouillant  en  sépare  des 
paillettes  cristallines  d’acide  borique  i^Voy.  cé  mot).  Chauffés 
avec  de  l’acide  sulfurique  concentré  et  du  Spath  fluor^  ils  laissent 
dégager  un  gaz  facilement  reconnaissable  y  le  fluorure  de  bore  ou 
acide  fluoboriquc. 

'  Carbonates.  Voy.  ce  mot 
Oxalates,  Voy.  ce  mot, 

•  Silicates.  Les  acides  sulfurique  j  hydrochlorique  et  nitrique 
en  séparent  la  silice  sous  la  forme  d’une  masse  gélatineuse  démi- 
translucide;  soluble  dans  une  grande  quantité  d’eau  acidulée, 
mais  qui  lorsqu’on  l’a  évaporée  à  siccité  et  échauffée, même  légè¬ 
rement,  refuse  alors  do  se  redissoudre  dans  les  acides.  La  silice 
ainsi  extraite,  sc  dissout  dans  les  alcalis.  Mêlés  avec  du  spath 
fluor  et  de  l’acidé  sulfurique  concentré,  les  silicates  laissent  dé- 

» 

gager  du  gaz  acide  fiuosilicique  (fluorure  de  silicium),  qui,  reçu 
dans  l’eau ,  y  dépose  de  la  silice  gélatineuse. 

Acétates,  Tous  sont  semblables  et  décomposéà  par  l’acide  sul- 
furîquè,  qui  en  dégage  des  vapeurs  facilement  reconnaissables 
d’acide  acétique. 

m 

Tartrates.  Jetés  sur  des  charbons  rouges,  ils  produisent  une 
odeur  particulière  analogue  à  celle  du  sucre  brfilé.  Mêlés  avec  le 
hi-sulfate  de  potasse,  ils  déposent  au  bout  de  quelque  temps  des 
cristaux  de  bi-tartrale  de  potassé. 

Les  Citrates  y  malates,  benzoates  et  mucates  ont 'des  caractères 
•peu  tranchés.  Il  faut  pour  les  renconnaître  (et  cette  observation 
est  également  applicable  aux  autres  sels  formés  par  dés  acides 
végétaux)  en  séparer  les  acides,  ce  qu’on  fait  en  produisant,  par 
double  décomposition,  un  sel  de  plomb  qu’on  décompose ‘en¬ 
suite  par  l’hydrogène  sulfuré, 

Foi'miates  ou  formates.  Lorsqu’on  verse  de  l’acide  sulfurique 
sur  ces  sels,  ils  répandent  une  odeur  de  fourmi.  L’acide  qu’on  en 
sépare  de  la  sorte  étant  recueilli  réduit,  les  oxides  de  mercure  et 
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tl’argent,  en  produisant  un  dégagement  abondant  d’acide  car¬ 
bonique. 

Arséniaies.  Ils  donnent  une  odeur  d’ail  quand  on  les  chaufle 
avec  le  clialunieau  au  l'eu  de  réduction.  Fondus  avec  de  l’acide 
l)oriqiic  et  de  la  poudre  de  charbon  j  ils  donnent  un  sublimé 
d’ai'sénic  métallique.  Les  arséniales  solubles  produisent  un  pré¬ 
cipité  brun  avec  le  nitrate  d’argent.  Dissous  dans  l’acide  nitrique, 
les  arséniates  insolubles  donnent  avec  racélate  de  plomb ,  un 
précipité  blanc  qnî  fond  au  chalumeau  et  se  réduit  avec  dégage¬ 
ment  de  vapeurs  arsénicalcs.  Les  arséniates  sursaturés  par  un 
acide  étendu,  rornient,  par  l’hydrogène  sulfuré,  mais  seulement 
après  un  contact  prolongé,  un  précipité  jaune  de  pcrsulfure 
d’arsenic.  , 

Arsénites.  La  présence  de  l’arsénic  y  est  constatée  de  la  même 
manière  que  pour  les  arséniates.  Le  nitrate  d’argent  y  produit  un 
précipité  jaune-clair;  ils  forment  avec  les  sels  de  cuivre,  leî)«  t 
(h;  Schèele. 

('fhrOmnics.  Leur  couleur  est  jaune,  orangée  ou  ronge.  Au 
chalumeau ,  ils  colorent  les  i'ondans  en  vert.  Mêlés  avec  du  sel 
marin  cl  de  l’acide  sulfurique  concentré,  ils  dégagent  un  gaz 
rouge  ;  lorsqu’on  les  fait  honilîir  avec  de  l’acide  bydrnçhlorh(uect 
,de  l’alcool,  on  les  change  en  »;hlorure  de  chrome  qui  colore  la 
liqueur  en  vert.  Ils  forment  dans  les  sels  de  plomb  un  précipité 
jaune  ,  dans  les  sels  de  mercure  et  d’argent  un  précipité 
rouge. 

Cltloriires.  Voy,  ce  mot. 

loiltires.  Dissous  dans  l’eau  ,  ils  donnent  avec  le  chlore  un  dé¬ 
pôt  d’iode  facilement  reconnaissable  à  sa  couleur  et  surtout  à  son 
odeur  et  aux  vapeurs  violettes  qu’il  répand  lorsqu’on  le  chauflé. 
ÏMêlés  avec  de  t’cmpoi's  d’au^ÿlon,  ils  ne  colorent  pas  celui-ci  ; 
mais  en  ajoutant  peu  à  peu  du  chlore,  le  mélange  prend  une 
couleur  bleue  qui  constitue  le  meilleur  caractère 'des  iodures. 

Fluorures.  Voy,  ce  mot. 

Cyanures.  Ceux  ([ui  sont  solubles  répandent  à  l’air  une  odeur, 
faible  d  acide  liydrocyanique.  Ils  donnent  avec  les  sels  de  fer  un 
|U'écipité  bleu,  (Bleu  de  Prusse.) 


i 


3 

(î 

3l 


RECENSE, 


40î 


Sutfocyannres,  Ils  donnent  avee  îes  sels  de  fer  an  maximum 
une  couleur  rouge  intense  qu’un  excès  d’acide  fait  dispa¬ 
raître. 

Tels  sont  les  caractères  des  principaux  sels.  Quant  aux  autres 
substances  qui  rie  rentrent  pas  dans  cette  classe  de  composés, 
les  limites  que  nous  nous  sommes  tracées  ne  nous  permettent  pas 
de  faire  un  article  spécial  des  réactions  qui  en  décèlent  la  pré¬ 
sence.  Ces  réactions  font  d’ailleurs  une  partie  importante  de  leur 
histoire  et  on  les  trouvera  décrites  chacune  en  son  lieu.  P...7.E, 
RÉAIXjAR.  Sulfure  muge  d’arsenic  qu’  on  rencontre  dans  les 
montagnes  primitives ,  ordinairement  avec,  l'arsenic  natif,  sous 
la  forme  de  veines, -d’eflloresccnces,  très  rarement  en  cristaux 
réguliers.  Il  sc  trouve  aussi  dans  les  terrains  volcaniques,  par 
exemple  ù  la  Solfatare,  près  Naples,  ou  sublimé  sous  forme  de 
stalactites  dans  les  fentes  et  les  cratères  des  volcans ,  tels  que 
l’Etna  et  le  Vésuve. 


Le  réalgar  est  solide  ,  muge-orangé,  insipide,  vénéneux,  di¬ 
versement  eristallisé  sous  des  formes  qui  déi'îvciit  d’un  prisme 


oblique.  Sa  ilensîlé  est  de  3,-553.  li  ressemble  aux  antres  sul¬ 
fures  d’ai'scnic  par  sa  v'oiatilité  et  la  réaction  des  ])ases  ou  des 
sulfures  alcalins.  Sa  pondre  fournit  à  la  peinture  une  belle  cou¬ 
leur  rouge-orangée.  On  èn  i'ait  en  Chine  des  vases  purgatifs 
dans  lesquels  on  fait  infuser  des  acides  végétaux  que,  l’on  boit 
ensuite. 

Ce  sullure  csl  Tornié  de  70  parties  d’arsenic  et  de  50  parties  de 
soufre.  On  peut  le  préparer  artificiellement  en  distillant  l’arsenic 
avec  des  proportions  convenables  de  soufre,  ou  bien  un  mélange 
d’orpiment  et  de  soufre ,  ou  bien  encore  un  mélange  d’acide 
arsénieux ,  de  cltarbon  cl  de  soufre  dans  des  rapports  conve¬ 
nables. 


Le  réalgar  natif  est  presque  toujours  accompagné  d’orpi¬ 
ment.  Celui  qui  a  été  préparé  par  l’art  contient  de  l’acide  ar¬ 
sénieux.  P.,,ÏE. 


RECENSE.  Quand  le' fisc  juge  à  propos  de  changer  les  poinçons 
;  de  la  marque  des  objets  en  oret  en  argent,  il  les  contrôle  de  non- 
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sans  IVais,  pourvu  rju’ils  soienl:  présentés  dans  les  trois 
mois  de  Tavis  qui  en  est  donné  au  public  :  c’est  ce  qu’on  appelle 


la  recetJ-^e. 


Passé  ce  délai  tous  ces  objets 


sont  considérés  comme 


non  contrôlés  et  sujets  aux  droits  de  C oîiTiiotF..  Voy.  ce 
mot. 


UECÉPACP:.  (z/r/s  mècanUine^.')  I.orsqu’on  l’onde  dans  l’eau 
par  la  méthode  des  épuisemens  {Foy,  Post.),  pour  que  le  pilo- 
lage  soit  étahli  de  niveau  au-dessus  de  rétiage,  on  recèpe  les 
lêtes  des  pieux  avec  la  scie  mue  àhras  d’hommes.  Mais  quand  on 
opère  par  camons,  le  reeépage  des  pilots  doit  être  pratiqué  sous 
l’can  et  il  Tant  se  servir  d’une  machine  pour  l’eflectuer. 

On  coniniencc  par  établir  un  plancher  au-dessus  des  eaux,  en 
prenant  des  pilots  pour  appuis.  Ce  planclter  est  formé  de  ma¬ 
driers  sur  lesquels  se  placent  les  hommes  qui  manœuvrent  la 
machine  à  recéper.  Le  plancher  peut  être  transporté  au-dessus 


de  tout  le  pilotage,  La  scie  est  lioriz-oiitale  et  doit  avoir  trois 
mouvemens  :  Fun  vertical,  pour  la  descendre  au  niveau  du 
plan  où  elle  doit  agir;  raiilre  de  \a-el-vicnt,  pour  scier  le 

pieu,  et  le  troisième',  en  avant,  pour  presser  contre  la  partie  à 

*  * 

attaquer.  » 


Dans  la  machine  à  recéper  de  M.  CessarL,  la  scie  est  por¬ 
tée  sur  un  châssis  horizontal,  qu’on  descend  au  niveau  du 
7’ecépage,  à  l’aide  de  quatre  tringles  verticales  en  fer,  qui 
le  soutiennent.  Ces  tringles  sont  dentées  en  crémaillères,  et 


des  roues  d’engrenage  donnent,  au  châssis  le  mouvement  haut 
et  lias. 


Quand  au  mouvement  alternatif  de  la  scie,  qui  alors  est  sous 
l’eau,  et  à  la  profondeur  voulue,  il  est  produit  par  des  leviers, 
tn  cadre  eu  fer,  dont  Taxe  est  liorizontal ,  reçoit  des  ouvriers 

■  «Jf 

I 

une  action  de  hascule,  qui  se  communique  à  l’aide  d’autres  le¬ 
viers,  jusqu’à  la  scie,  pour  lui  imprimer  le  va-cl-vient;  enfin  , 
le  châssis  est  lui-même  poussé  comme  un  chariot  contre  les 
pieux  qu’on  veut  recéper.  Ce  troisième  mouvement  est  commu¬ 
niqué  aux  crémaillères  du  châssis  par  un  système  d’engrenage, 
(pi’un  ouvrier  iiiteliigcnt  conduit,  en  faisant  avancer  ce  chariot 


/ 
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de  la  qiiantil^!  nécessaire  pour  que  la  pression  de  la  scîe'^  soit 
constante.  Voy.  le  Traité  de  Alécaniqiœ  de  M.  Hachette  » 
pag.  352.  Fk. 

RÉFLECTEUR,  rts  mécaniques,)  Appareils  destinés  à  réflé¬ 
chir  la  lumière  et  à  l’empêcher  de  sc  répandre  en  tous  sens,  en  la 
rejetant  dans  la  direction  oû  elle  est  utile.  Si  les  rayons  sont 
»  K  rendus  parallèles,  l’éclat  ne  s’aiTaihlit  pas  avec  la  distance,  et 
'  P  conserve  tonte  son  intensité.  La  forme  en  est  varice  de  mille  ma- 
»nl  nières,  aussi  bien  que  la  disposition  et  la  matière,  selon  les  cir- 
%'■  constances  oh  ils  sont  en  usage.  On  les  fait  en  papier  blanc,  en 
g  gaze,  en  toile,  en  porcelaine,  en  verre  dépoli,  en  fer-blanc,  etc, 
B  Les  globes  en  verre  dépoli ,  inventés  parles  frères  Girard,  sont 
K  B  très  usités  pour  les  lampes  en  colonne,  dont  le  réservoir  d’huile 
gbB'  est  dans  le  pied.  Voici  comment  on- fait  ces  réflecteurs.  Ou  les 
souille  dans  la  verrerie,  en  forme  de  matras;  on  y  introduit  des 
cailloux  roulés,  de  l’émeri  et  de  l’eau  ;  on  bouche  la  tubulure 
]ifl  avec  un  houebon.  Ces  globes  sont  ensuite  couchés  dans  une 
caisse  longue  et  étroite,  oh  ils  sont  protégés  par  du  foin  qui 
''iB  les  maintient.  A  l’aide  d’une  manivelle,  on  imprime  à  la  caisse 
B  un  mouvement  de  rotation  autour  d’un  axe  longitudinal.  La 
durée  de  cc  travail  est  de  huit  heures;  on  renouvelle  trois  à 
-  :  B  quatre  fois  l’émeri  dans  cet  intervalle.  Le  frottement  opère  le  dé- 
cB  polissage. 

^  Pour  enlever  la  tubulure  et  percer  la  partie  opposée,  on  a  un 

<^y^hidre  en  cuivre  rouge ,  d’un  diamètre  conforme  à  celui  du 
V  trou;  on  fait  tourner  rapidement  ce  cylindre  sur  l’endroit  qu’on 
J|  veut  percer,  qui  a  été  entouré  de  mastic,  de  manière  à  former 
^ii  -une  coupe  où  l’on  met  l’émeri.  Ces  trous  opposés  servent  au 
passage  delà  cheminée  en  verre  de  la  lampe.  Quand  ou  veut  que 
vp  réflecteur  soit  hémisphérique,  on  coupe  le  globe  en  deux, 
1^  avec  la  roue  de  graveur. 

IX  Ces  réflecteurs  sont  quelquefois  dépolis  avecl’AciDEFLtroRiQUE; 
1  y  applique  même  des  dessins  avec  un  vernis,  sur  lequel  l’acide 

Il  ne  mord  pas ,  et  qui  conservant  au  verre  sa  transparence  aux  en- 

I  * 

I  droits  qu’on  a  enduits,  piésenleiit  à  l’œil  des  dessins  variés  en 
'  26» 

\ 

t 
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vfirre  transparent  sur  un  fond  translucide.  Souvent  on  grave  les 
dessins  sur  le  verre  à  la  roue. 

Les  globes  et  demi-globes  de  verre  dépoli  ont  Tavanlage  de 
eaeber  aux  yeux  le  foyer  d’où  la  lumière  st;  répand,  et  dont  Té’ 
elat  est  d’une  vivacité  qui  blesserait  ces  organes.  I/effet  des  ré- 
llecteurs  translucides  est  le  même  que  si  la  lumière  émanait  de 
l’enveloppe,  en  sorte  que  l’éclat  en  est  modéré  et  se  répand 
avec  une  sorte  d’égalité.  Les  demi-globes  ont  le  même  avantage 
lorsqu’ils  sont  dépolis  en  dehors  ;  en  outre  leursurf'acc  intérieure 
polie  forme  un  miroir  courbe  qni  rélléchit  les  rayons  sur  le 
meuble  qui  porte  la  lampe.  Au  reste ,  les  réflecteurs  (ui  papier, 
en  toile,  ou  en  gaz.e,  produisent  en  partie  cet  effet,  sont  moins 
coûteux  et  moins  fragiles.  Ceux  de  porcelaine  répandent  sni  toul 
une  lumière  douce,  qui  est  très  agréable  à  la  vue.  Ceux  de 
fer-blanc  peint  à  la  céruse  sont  très  usités  pour  les  lampes  com¬ 


munes. 

Les  réflecteurs  opaques  sont  destinés  à  porter  la  lumière  dans 
un  sens  :  c’est  ce  qu’on  voit  dans  les  phares,  les  réverbères,  les 
lampes  appliquées  contre  les  murs,  etc.  On  se  sert  quelquefois  de 
miroirs  composés  de  facettes  ,  ou  de'siirfaces  concaves  convena- 
Idement  travaillées  et  disposées. 

Dans  le  cas  des  miroirs  sphériques,  la  flamme  étant  placée  sur 
l’axe  à  une  distance  égale  à  la  moitié  du  rayon, 'la réflexion  donne 
à  ces  rayons  la  direction  parallèle  IMiroirs)  .  au  moins  par 

approximation. 

Les  miroirs  paraboliques,  quand  la  flamme  est  au  foyer,  jouis¬ 
sent  de  la  même  propriété,  et  même  avec  une  précision  géomé¬ 


trique  que  les  précédens  n’ont  pas;  mais  leur  exécution  est  beau-  * 
coup  plus  diflicile.  On  les  emploie  surtout  pojir  réclairement  des 
salles  de  billard,  des  passages,  des  phares,  etc.  Fr, 

f  _  • 

IIK  FLEXION  [Àris  mécaniques.^  Les  rayons  de  lumière  qui 
rencontrent  les  corps  opaques,  éprouvent  sur  la  surface  de  ces 
corps  une  action  qui  consiste  à  briser  ces  rayons  et  à  les  diriger 
dans  une  autre  ligne  droite  :  c’est  ce  qu’on  appelle  la  répexion  de 
la  iumiere.  L’expérience  prouve  que  ce  phénomène  est  soumis  à 


i 
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une  loi  générale  très  .iimplc,  ([ui  perniet  irassigner  la  direction 
que  suit  un  rayon  de  lumière  après  s’être  réfléchi.  V.  IVIiroir.  Fr. 

REFRACTION  [Arts  mécaniques.)  Lorsque  la  lumière  entre 
dans  un  corps  transparent  sous  une  incidence  oblique ,  elle  ne 
eoiitinne  pas  à  se  mouvoir  dans  la  même  direction  ;  elle  se  brise 

V 

à  la  surface;  celte  déviation  est  ce  qu’on  appelle  la  réft'œtion. 
Ainsi  le  rayon  AB  qui  entre  en  B  dans  l’eau,  au  lieu  de  suivre  la 
ligne  droite  ABC,  suit  une  nouvelle  direction  BD,  et  se  rap¬ 
proche  de  la  perpendiculaire  EF  au  point  B  d’incidence  (fig.  12, 
IM.  31).  Voy.  Miroirs. 

11  résulte  de  cet  eflet,  qui  est  attribué  à  une  attraction  exer¬ 
cée  sur  la  lumière,  que,  comme  nous  sommes  exercés  à  rap¬ 
porter  les  objets  dans  la  direction  de  la  ligne  droite  où  nous  les 
voyons ,  l’objet  situé  en  D ,  et  qui  envoie  à  notre  œil  A  un  rayon 
DB  de  lumière,  nous  semble  être  situé  quelque  part  en  C  sur  la 
direction  ABC,  La  réfraction  déplace  donc  en  apparence  les  ob¬ 
jets  qui  sont  situés  dans  l’eau,  dans  le  verre,  et  dans  toutes  les 
substances  diaphanes.  Ce  déplacement  nous  fait  croire  qu’un 
Jiûton  droit,  en  partie  plongé  obliquement  dans  l’eau,  est  brisé  ; 
car  nous  voyons  la  partie  immergée  en  des  lieux  situés  hors  de 
la  ligne  droite,  prolongement  de  la  partie  qui  est  hors  de  l’eau. 

Sans  doute  s’il  n’arrive  à  la  fois  ù.  notre  ceil  A  qu’un  seul  des 
rayons  émanés  de  D,  l’impression  sur  notre  organe  sera  trop 
faible  pour  nous  donner  la  perception  de  l’objet  D;  mais  il  faut 
observer  que  le  rayon  Di ,  très  voisin  de  DB ,  en  subissant  sa 
réfraction  au  point  i,  rencontrera  la  ligne  BA  dans  la  route  d’é¬ 
mergence  iA;  en  sorte  que,  dans  l’angle  Bx\i,  se  trouve  com¬ 
pris  un  pinceau  conique  de  rayons  qui  agissent  ensemble  sur 
l’organe.  Et  comme  en  outre  la  prunelle  n’est  pas  un  point ,  et 
que  le  petit  cercle  de  son  ouverture  embrasse  une  série  de  ces  pin¬ 
ceaux  lumineux ,  l’œil  se  trouve  recevoir  une  impression  assez 
vive  pour  être  perçue. 

I 

La  réfraction  se  produit  toutes  les  fois  que  la  lumière  passe 
d’une  substance  transparente  dans  une  autre,  et  l’on  donne, 
dans  ce  cas,  le  nom  de  miliettx  à  ces  substances.  L’expérience  a 
fait  connaître  la  loi  cie  ce  phénomène,  de  manière  qu’ici,  conuüic 
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dans  le  cas  de  la  rénexîon  ,  ou  peut  assigner  la  route  que  suit  la 
lumière  après  son  incidence.  Voici  renoncé  de  cette  loi. 

1®.  Le  rayon  incident  AB  et  le  rayon  réfracté  BD  sont  dans  un 
même  plan  avec  la  normale  BE  à  la  surface  31N  ,  droite  ou 
courbe,  qui  sépare  les  deux  milieux  traversés  par  la  lumière. 

2*^.  Le  rayon  se  rapproche  de  la  perpendiculaire  FE  dans  celui 
des  deux  milieux  qui  est  le  plus  dense. 

3°.  Le  sinus  de  l’angle  ABE  d’incidence ,  et  le  sinus  de  l’angle 
DBF  de  réfraction  forment  un  rapport  qui  ne  varie  pas  lorsqu’on 
change  l’angle  ABE  d’incidence,  pourvu  que  les  milieux  restent 
les  mêmes.  C’est  ce  qu’on  exprime  en  disant  que  les  sinus  des  an* 
eies  d^incidence  et  de  réfraction  sont  dans  un  rapport  constant ,  sous 
toutes  les  incidences. 

m 

A  la  sortie  du  milieu,  le  rayon  ABD  se  réfracte  de  noiiveau 
et  suit  une  direction,  telle  que  DI ,  soumise  à  la  même  loi  ;  d’où 
l’on  voit  que  le  rayon  émergent  DT  est  parallèle  au  rayon  inci¬ 
dent  AB,  quand  les  surfaces  MN,  mn,  du  milieu  traversé,  sont 
parallèles.  Mais,  dans  tout  autre  cas,  ce  parallélisme  n’a  pas 
lieu,  et  c’est  sur  cette  ])roprîété  qu’est  fondée  la  théorie  des  Len¬ 
tilles,  Ltnettes,  Microscopes  et  Loipes. 

Un  autre  elîet  de  la  réfraction  ,  est  la  dhpcr'sion  de  ta  lumière 
en  vertu  de  laquelle  les  objets  se  revêtent  de  couleurs  variées. 
La  lumière  blanche  n’est  pas  une  substance  simple;  elle  est  une 
combinaison  d’une  multitude  de  rayons  diversement  colorés  : 
or,  ces  rayons  n’éprouvcnl  pas  la  même  réfraction  ;  il  en  est  qui 
s’écartent  plus  que  d’autres  de  la  perpendiculaire  au  point  d’in¬ 
cidence  ,  et  qu’on  dit  plus  réfmngil/les  ,  [tar  cette  raison.  En 
énonçant  les  sept  principales  couleurs  dans  l’ordre  décroissant 
de  leur  réfrangibilité,  elles  sont  : 

rioletf  indigo  ,  bleu  ,  vert ,  jaune,  orangé ,  rouge.. 

Ainsi ,  les  sinus  des  angles  d’incidence  et  de  réfraction  sont  en 
rapports  difl'érens  pour  les  diiTérens  rayons  colorés,  quoique  ce 
rapport  soit  constant  pour  chacun  ;  et  celui  de  3  :  2  que  nous 
avons  donné  pour  l’air  et  le  verre,  par  exemple,  doit  s’entendre 
du  rayon  moyen ,  qui  est  le  vert. 

Quand  la  lumière  blanche  traversé  un  prisme  de  verre ,  elle 
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en  sort  par  une  surface  oblique  à  celle  d’incidence,  et  les  cou¬ 
leurs  se  dispersent  de  manière  à  montrer  une  imagée  colorée  , 
qu’on  appelle  un  spectre.  Le  violet  y  apparaît  plus  loin  du  verre 
que  le  rouge,  et  est  par  conséquei.t  plus  réfracté  que  cette  der¬ 


nière  couleur.  Le  même  effet  se  produit  quand  la  lumière  tra¬ 
verse  les  lentilles  de  verre;  cette  coloration  des  objets  qu’on 
voit  à  l’aide  de  verres  optif[ues  ,  constitue  V aherraiion  de  réfran- 
gibiüté.  Nous  avons  fait  usage  de  cette  lliéoric  eu  traitant  de 


V Qchrômalisme .  à  l’article  Lunette. 


Fa 


I  ^ 

REGLE  {^Arts  mécaniques.  ]  C  est  un  instrument  dont  on  se 
sert  pour  tracer  des  lignes  droites  sur  la  surface  des  c(>r{)S  plans. 
Le  plus  souvent  la  règle  est  formée  d’une  lame  longue  et  étroite 
en  bois,  en  fer  ou  en  laiton;  elle  sert  à  dessiner  sur  le  papier, 
le  bois,  etc.  Les  règles  de  métal  sont  employées  par  les  maçons, 


Pour  construire  une  règle,  on  coupc  un  bord  rectiligne  avec 
le  rabot,  on  doucit  et  polit  avec  la  lime,  la  prèle,  etc.  ;  on  s’as¬ 
sure  ensuite  si  ce  bord  est  en  ligne  droite,  en  mirant  à  l’œil  les 
deux  extrémités,  et  examinant  si  les  deux  bouts  semblent  coïn¬ 
cider,  en  même  temps  que  tous  les  points  intermédiaires.  Kn 
appliquant  la  règle  sur  le  papier,  et  traçant  au  crayon  une  ligne 
le  long  de  son  bord,  il  faut  que  si  l’oii  retourne  la  règle  bout 
pour  bout,  il  y  ait  encore  exacte  coïncidence  entre  sou  bord  et 
la  ligne  tracée. 

Quand  la  règle  est  destinée  à  décrire  des  lignes  à  l’encre,  on 
y  pratique  un  biseau,  qui,  tourné  du  côté  de  la  feuille  de  ]>a- 
picr,  laisse  un  espace  vide,  pour  empêober  (pic  l’ciicre  ne  bavc', 
en  coulant  le  long  du  iiord.  Placée  sens  dessus  dessous,  la  règle 
se  trouve  plus  mince  du  côté  du  Iiiscau,  ce  (jiii  rend  les  tracés 
au  crayons  plus  faciles. 

Pour  trac<!i‘  des  lignes  parallèles,  on  se  seil  de  règles  que 
nous  avons  décrites  au  mot  PARiLLÈiES. 

Le  grand  nombre  de  registres  qui  s’em])loient  dans  le  com¬ 
merce,  exige  que  le  réglage  soit  l’occupation  spéciale  d’uue 
classe  d’ouvriers  appelés  Régleurs  :  ils  tracent  à  l’eiîore  pâle  , 
noii-sculcmcut  les  parallèles  destinées  à  conduire  les  lignes  d’e- 
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criturc  sur  les  feuilles,  mais  encore  les  cases  iransversales  fjui 
reçoivent  les  colonnes  de  chiffres. 

Pour  tirer  des  parallèles  ,  on  se  sert  souvent  de  règles  carrées  ; 
en  appliquant  leurs  faces  successives  sur  le  papier,  et  traçant  les 
lignes  le  long  du  bord  antérieur,  on  obtient  le  résultat  demandé. 
Dans  ce  mouvement,  il  iaiit  avoir  grand  soin  de  ne  pas  faire 
glisser  la  règle,  ce  qui  dérangerait  le  parallélisme.  La  règle 
carrée  doit  non-seulcrnent  être  bien  droite  sur  chaque  face ,  et 
avoir  ses  faces  exactement  unies;  mais  il  faut  encore  qu’aux 
deux  bouts  la  règle  ait  précisément  la  même  épaisseur;  car  en 
faisant  rouler  la  régie  sur  le  papier,  la  plus  petite  inégalité  de^ 
viendrait  considérable,  en  s’ajoutant  à  elle-même  dans  tonte  la 
hauteur  de  la  feuille. 

Eu  général ,  une  règle  est  dilficilc  à  faire  exacte;  mais  paiii- 
culièrcment  les  réglettes  parallèles  et  les  régies  carrées  ne  sont 
que  bien  rarciuent  bonnes.  11  y  a  des  ouvriers  renommés  pour 
ce  genre  de  travail,  et  «[ui  s’en  occupent  presque  exclusivement. 
Les  dessinateurs,  arclulectes ,  etc.,  qui  sc  servent  de  longues  rè¬ 
gles,  les  préfèrent  épaisses  et  en  bois  durs,  tels  que  lebènc, 
1  acajou,  le  bois  de  fer,  etc.  Quand  on  ne  s’en  sert  pas,  il  faut 
les  suspendre  à  un  clou,  qui  entre  dans  un  trou  pratiqué  ùTcx- 
tf  emité,  car  en  laissant  la  règle  posée  sur  une  table,  elle  sc  cour¬ 
berait  a  la  longue  par  son  poids  ,  pour  sc  mouler  sur  les  creux 
de  la  surface,  qui  n’est  jamais  jilanc.  ' 

On  assemble  souvent  deux  règles  à  angle  droit,  c’est  ce  qu’on 
nomme  une  LQtEiiRC  oy,  ce  mot).  H  }'  a  aussi  des  règles  pour 
tracer  des  lignes  courbes,  qu’un  appelle  des  pistolets.  On  taille 
les  bords  d  une  lame  de  bois  en  la  contournant  sous  diverses 
coui bures,  tant  convexes  <[in;  concaves,  et  le  dessinateur  choi¬ 
sit  celte  de  ces  courbures  qui  convient  4  la  courbe  qu’il  veut 
tracer. 

Quant  aux  ri:glt's  d  calcul.  V oy.  les  art.  Échelli;  et  j\rithmé- 

TiqtE. 

REGLISSE,  riante  lierbacée  à  racines  vivaces,  de  la  diadel- 
pbie  décanJric  de  Liiniéc;  famille  des  lèguniincuscs  de  Jussieu. 
Les  feuilles  sont  ailées  et  munies  de  stipules  séparées  dos  pé- 
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tioies;  leurs  fleurs  sont  disposées  en  épis  ou  en  têtes.  On  en  con¬ 
naît  huit  espèces  diftercntes  ;  mais  il  n’en  est  qu’une  qui  puisse 
nous  intéresser,  parce  que  c’est  la  seule  qui  soit  employée.  Les 
botanistes  appellent  cette  espèce  giycyrrhizti  gUtbm  ,■  elle  croit 
nalurelleinent  dans  le  midi  de  la  France  ,  en  Espa^^ie  et  en 
Italie.  On  lu. cultive  en  certains  pays,  qui  en  l’ont  un  objet  de 

commerce.  La  racine  est  la  seule  partie  de  cette  plante  dont  on 

* 

fasse  usage.  .  . 

Les  racines  de  réglisse  sont  cylindriques,  ligneuses,  de  la 
grosseur  du  petit  doigt  environ;  elles  sont  traçantes,  et  poussent 

m 

II 

de  distance  en  distance  des  tiges  droites,  qui  s’élèvent  à  la  hau¬ 
teur  de  3  à  4  pieds.  L’épiderme  de  la  racine  est  d’unrougc-bi  un  ; 
l’intérieur  est  d’un  assez  beau  jaune.  Récentes,  ces  racines  sont 
succulentes  et  d’une  saveur  douce. 

On  cultive  la  réglisse  dans  quelques-uns  de  nos  départemens  ; 
mais  on  donne  la  préférence  à  celle  qui  nous  est  expédiée  d’Es¬ 
pagne.  On  distingue  celle-ci  ù  sa  coupc  transversale,  qui  offre 
çà  et  là  de  petites  plaques  satinées,  qu’on  ne  remarque  pas  dans 
celle  de  France. 

Pour  propager  la  réglisse,  on  profite  de  l’instant  oà  l’on  fait 
la  récolte  de  sa  racine,  et  l’on  enlève  les  bourgeons  avec  la  por¬ 
tion  de  la  racine  qui  y  est  adhérente  ,  pui.s  on  pique  chaque  œil¬ 
leton  dans  un  trou  fait  à  lu  pioche,  en  ayant  soin  de  laisser  de 
18  à  20  pouces  d’intervalle  entre  eux,  et  dans  tous  les  sens,  afin 
de  laisser  une  libre  extension  à  la  racine,  qui  trace  fort  au  loin 
et  qui  se  développe  d’autant  mieux  que  le  terrain  est  plus  sablon¬ 
neux  et  plus  meuble.  Ce  n’est  qu’au  bout  de  la  troisième  armée 
de  plantation  qu’on  en  peut  faire  la  récolte,  et  l’on  attend  que 
les  tiges  soient  desséchées  pour  arracher  les  racines  du  sol.  On 
■  fait  en  temps  opportun  les  binages,  labours  et  les  sarclages  né¬ 
cessaires. 

La  racine  de  réglisse  ne  paraît  pas  douée  de  propriétés  médi¬ 
cales  bien  prononcées  ;  mais  le  principe  sucré  qu’elle  contient 
en  fait  faire  un  fréquent  usage  pour  édulcorer  les  tisanes,  sur¬ 
tout  dans  les  hôpitaux ,  oô  ,  par  raison  d’économie ,  on  est  obligé 
de  restreindre  la  consommation  du  sucre  et  du  miel.  C’est  avec 
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une  simple  infusion  de  réglisse  dans  de  l’eau  ,  ï|U*on  prépare 
cette  boisson  rafraîcbissanle  qui  se  vend  pendant  l'été  sur  toutes 
les  promenades  jiubliques,  et  avec  laquelle  les  enfans  se  désaltè- 
rcnt  si  volontiers.  La  réglisse  fait  partie  de  presque  toutes  les 
pAtcs  pectorales  (|u’on  prépare  dans  nos  oflicines  ;  souvent  aussi 
on  l’emploie  en  poudre  J  pour  servir  d’excipient  onde  véhicule 
à  des  médican>ens  actifs ,  dont  on  a  besoin  de  tempérer  l’é¬ 
nergie  ;  quel<iuefois  encore  on  s’en  sert  pour  tlonner  de  la 
consistance  à  des  conserves  ou  à  des  extraits  qu’on  veut  admi¬ 
nistrer  sous  forme  pilulaire..  Enfin  ,  elle  entre  dans  la  compo¬ 
sition  de  dillérentes  poudres  très  usitées  dans  la  Médecine  vé¬ 
térinaire. 

* 

En  Sicile  et  en  Espagne ,  où  l’on  récolte  beaucoup  de  réglisse, 
on  prépare  avec  cette  racine  un  extrait  connu  sous  le  nom  de 
sweou  de  JUS  de  réglisse,  dont  tout  le  monde  connaît  l’usage.  11 
est  cependant  probable  qu’on  y  ajoute  quelque  autre  substance; 
car  l’extrait  qu’on  obtient,  soit  par  infusion,  soit  par  décoc¬ 
tion,  des  racines  fraîclies  ou  sécbes  qu’on  trouve  dans  le  com¬ 
merce,  ne  ressemble  en  rien  à  celui  ijne  nous  recevons  de  Ca¬ 
labre  ou  d’Espagne.  On  prétend  que  c’est  de  la  fécule  ou  de  la 
gomme  (pi’on  y  joint,  pour  lui  donner  de  la  consistance  et  le 
•rendre  d’mi  transport  plus  facile.  Ce  qu’il  y  a  de  certain,  c’est 
que  quand  on  traite  cet  extrait  par  de  l’eau,  il  y  a  iine  grande 
portion  (jui  refuse  de  se  dissoudre,  et  l’on  éprouve  un  déchet 
considérable  quand  on  le  purifte  par  ce  moyen,  pour  préparer 
ce  qu’on  nomme  dans  les  oincines  le  suc  de  réglisse  anisèj  et  qui 

ï  T 

n  est  autre  chose  que  le  suc  de  réglisse  ordinaire,  ainsi  repris 
par  leau ,  puis  évaporé  en  consistance  d’extrait,  après  en  avoir 
filtré  la  solution  au  travers  d’une  étamine.  Cet  extrait,  dans  le¬ 
quel  on  ajoute  sur  la  fin  tjuehjiies  gouttes  d'iiuilc  rssciitiello 
d’anis,  est  ensuite  coulé  sur  une  tahie  en  marbre,  légèrement 
huilée,  où  on  l’étend  en  plaques  très  minces,  à  i’aidc  d’nu  rou¬ 
leau  à  chocüîat.  On  dél)itc  ces  plaques  eu  lanières  étroites,  puis 
chacune  de  ces  lanières  est  elle-même  découpée  en  petits  grains, 
qu’on  fait  sécher  à  l’étuve. 

Le  suc  de  réglisse  du  commerce  nous  est  expédié  de  la  Sicile 
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ou  de  l’Espagne;  on  distingue  ces  deux  qualités  sous  les  déno¬ 
minations  de  suc  de  Calabre  ^  et  de  suc  de  Bayonne,  Il  est  en  cy¬ 
lindres  de  â  à  4  pouces  de  longueur;  on  leur  donne  le  nom  de 
biUettes;  on  les  recouvre  avec  des  feuilles  de  laurier  ordinaire, 
pour  les  empêcher  d’adhérer  les  unes  aux  autres.  Ces  billettes 
s’aplatissent  souvent  par  le  transport,  parce  «jue  cet  extrait  n’a 
pas  été  assez  desséché,  et  qu’il  est  d’ailleurs  un  peu  hygromé¬ 
trique.  On  donne  la  préférence  a  celui  de  Calabre,  qui  est  en 
plus  petites  billettes,  et  qui  offre  une  cassure  nette  et  comme  vi¬ 
treuse,  ce  qui  fait  supposer  qu’on  y  ajoute  de  la  gomme;  sa 
saveur  est  plus  franche  et  moins  âcre, 

La  composition  de  la  réglisse  est  assez  remarquable  :  j’en  ai 
fait  l’analyse  il  y  a  une  vingtaincvd’années,  et  j’y  ai  retrouvé 
plusieurs  substances  qui  m’ont  paru  dignes  d’attention,  entre 
autres  une  matière  sucrée  qui  ne  ressemble  en  rien  à  celles  déjà 
connues  :  on  lui  a  donné  le  nom  de  glycyrrkixe  ou  de  glycyri'hine. 
C’est  une  poudre  jaunâtre,  qui  a  la  couleur  et  la  saveur  de  la  ré¬ 
glisse  en  poudre  ;  elle  est  fort  peu  soluble  dans  l’eau  froide;  l’eau 
bouillante  la  dissout  en  bien  plus  grande  proportion ,  et  celte  dis¬ 
solution  se  prend  par  le  refroidissement  en  une  masse  gélatineuse 
transparente,  qui  reproduit  par  son  évaporation  ménagée  la  gly- 
cyrrhîne  dans  son  état  priinitii’.  Cette  substance  se  dissout  assez 
bien  dans  l’alcool,  qui  eu  sépare. une  matière  azotée  qui  lui  est 
accidentellement  unie.  Projetée  sur  les  charbons  ardens,  la  gly- 
cyrrhine  se  l>oiirsoufle  et  brûle  à  la  manière  des  résines.  Sa  so¬ 
lution  aqueuse  ne  paraît  pas  susceptible  d’éprouver  la  fermenta¬ 
tion  alcoolique.  Enfin  ,  la  glycyri'hine  traitée  par  l’àcide  nitrique 
ne  donne  aucun  acide  organique  ;  il  sc  produit  seulement  une 
matière  résînoïde,  et  un  peu  de  ce  qu’on  nommait  l’û7?ifir  de 
lP~eltet\  Ainsi,  on  voit  que  cette  singulière  substance  ne  présente 
aucun  des  caractères  des  matières  sucrées  ordinaires. 

Pour  extraire  la  glycyrrhinc,  il  suiïit  d’abandonner  à  elle-mêine 
et  pendant  quelques  heures  une  forte  infusion  aqueuse  de  réglisse, 
à  une  température  de  20  à  25  degrés.  Cette  infusion  subit  une 
sorte  de  fermentation  ;  il  se  dégage  quelques  bulles  d’acide  car¬ 
bonique;  de  l’acide  acétique  se  développe,  et  la  glycyrrhinc  se 
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coagule  eu  un  seul  magiua  gélaUneux,  qu’oti  peut  süi>arer  en  pro¬ 
jetant  le  tout  sur  une  toile.  Ou  laisse  bien  égoutter,  puis  on  fait 
suiur  une  pression  graduée  ;  et  enliii  on  soumet  ù  lu  dcssicealion. 
bi,  au  lieu  de  liitrer  i’iiilusion  de  réglisc  quand  elle  est  coagulée, 
ou  rabaudüuuc  t;iicore  pendant  ([uelques  jours,  elle  su])it  une 
nouvelle  réaction;  nue  matière  azotée  se  décompose;  il  y  a  de 
l’aiiiinoniaque  «le  produite;  la  liqueur  d’acide  qu’elle  était  dcviciiL 
alcaline,  et  la  glycyrrhinc  se  redissout,  en  telle  sorte  qu’on  croi¬ 
rait  que  riiifusiou  se  réhabilite,  parce  qu’elle  reprend  les  carac¬ 
tères  prîmitils  de  limpidité  ,  de  saveur  douce  et  agréable,  etc. 

Il  existe  un  nun  eii  plus  expéditirde  séparer  la  glycyrrhine; 
c’est  d’ajouter  dans  une  infusion  très  chargée  ,  un  peu  d’acide 
acétique.  Le  magma  gélatineux  se  forme  au  bout  de  peu  d’iiis- 
lans,  et  l’on  procède  du  l■esle  comme  nous  venons  de  le  dire. 

lîei'zélius,  qui  a  aussi  examiné  celle  substance,  préfère  l’isoler 
par  l’acide  sulfurique,  et  il  pense  que  cet  acide  entre  en  combi¬ 
naison  avec  la  glycyrrhinc;  pour  l’en  séparer,  il  traite  le  magma 
parmi  carbonate  alcalin.  Du  reste,  il  n’en  assigne  aucun  carac- 
téi^c  nouveau. 

■ 

Si,  après  avoir  extrait  la  glycyrrhine  d’une  infusion,  on  ajoute 
dans  la  lifjueur  filtrée  une  suifisantc  quantité  d’acétate  de  plomb, 
il  s’y  forme  un  nouveau  précipité,  qu’on  sépare  à  son  tour  ;  puis 
on  fait  passer  dans  cette  nouvelle  liqueur  ûltréc  un  courant  d’hy¬ 
drogène  sulfuré,  «lui  précipite  l’excès  do  plomb  à  l’état  de  sul¬ 
fure.  Qu’on  fasse  bouillir  ensuite  le  liquide  pour  en  chasser  l’hy¬ 
drogène  sulfuré  surabondant,  puis  qu’on  le  fasssc  évaporer  après 
l’avoir  filtré,  et  l’on  obtiendra  des  petits  cristaux  octaédriques 
rectangulaires,  qui,  redissous  pour  être  soumis  à  une  nouvelle 
cristallisation,  deviennent  d’une  blancheur  éclatante,  réfractent 
la  lumière  avec  "force,  se  boursouflent  en  les  projetant  sur  les 
charbons  ardens,  et  répandent  une  fumée  ammoniacale,  etc. 
Ces  dilférens  caractères  m’avaient  fait  rapprocher  cette  substance 
de  l’asparagiuc  ;  mais  M.  ilaîiy,  en  examinant  la  forme  cristalline 
de  ces  deux  principes,  ne  l’avait  pas  jugée  compatible,  et  j’avais 
dfi  respecter  l’opinion  de  notre  célèbre  cristallograpbe,  M.  Plisson 
ayant  soumis  ces  cristaux  à  uu  nouvel  exanicn,  leur  a  reconuu 
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une  locndité  de  eonformation ,  et  ce  jeune  chimiste  n’a  point 
balancé  à  réunir  ces  deux  corps  en  une  seule  espèce. 

Outre  ces  deux  substances,  la  réglisse  contient  encore  d’autres 
principes  d’un  moindre  intérêt  :  tels  sont  de  Vnmidon  ordinaire  y 
tle  V albumine  y  une  matière  rèünoïde.y  à  laquelle  j’ai  attribué  l’a- 
creté  des  décoctions  de  réglisse  ,  et  qui ,  en  raison  de  son  peu  de 
solubilité,  n’est  point  contenue  dans  les  infusions,  ce  qui  justifie 
la  méthode  usitée  de  ne  point  faire  bouillir  la  réglisse;  enfin,  on 
retrouve  encore  dans  cette  racine,  outre  le  ligneux  f|in  en  forme 
le  squelette ,  du  phosphate  et  du  malalc  de  magnésie.  U. 

i* 

RECLLATEUR.  Les  horlogers  donnent  ce  nom  ;i  une  pendule 
mue  par  un  poids,  ne  marquant  que  les  heures,  les  minutes  et 
les  secondes,  sans  sonnerie,  et  dont  la  marche  a  une  telle  pré¬ 
cision  qu’on  n’y  observe  que  des  erreurs  minimes  et  sans  impor¬ 
tance. 

On  donne  aussi  le  nom  de  à  un  mécanisme  qui  sert 

à  modérer  la  vitesse  d’un  arbre  tournant  (fig.  l/p,  pl.  33  ),  L’axe 
vertical  BE,  communique  par  des  poulies  et  des  cordes  avec  le 
volant  d’une  machine,  de  manière  que  les  vitesses  de  cet  axe  .et 
du  volant  varient  ensemhle.  Deux  sphères  de  métal  ZZ,  sont  at-r 
tachées  aux  ))Ouis  des  bras  ÏZ  qui  ont  nue  charnière  en  ï,  et  sont 
articulés  avec  deux  hras  LL  à  l’anneau  D  qui  peut  monter  et 
descendre  le  long  de  l’axe  B.  <^)uand  la  rotation  du  volant,  et 
celle  de  l’axe  lî  augmentent  de  vitesse,  la  Fonce  crNTRiPiiCE  écarte 
les  masses  ZZ  cl  soulève  l’anneau  1),  ainsi  que  le  bras  de  le¬ 
vier  F'  :  le  bras  F  s’abaisse  donc  êl  la  soupape  G  est  niiie  par  une 
bicîlc,  ce  (jui  rétrécit  le  passage  dans  le  tuyau  C  par  où  entre  la 
vapeur. 

Ainsi  quand  la  vapeur  ari'ive  avec  trop  d’abondance  au  cy¬ 
lindre,  le  volant  accélère  sa  rotation;  mais  le  régulateur  parta¬ 
geant  cette  accélération  ,  ses  boules  s’écartent  en  tournant  plus 
vite,  et  la  soupape  G  sc  fermant  en  partie,  diminue  la  vapeur 
afliuente,  et  le  mouvement  se  ralentit.  Fr. 

RELIEUR.  (  Arts  niecaniqaes.  )  Décrivons  succinctement  les 
opérations  successives  qu’on  pratique  pour  relier  1rs  livres,  La 
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première  est  le  déhrochage  ^  la  seconde  le  cotlaiionnement ^  qui  i 
n’exigciit  aucune  description. 

3.  Battre  le  livre.  Si  rimpression  du  livre  n’est  pas  récente 
et  qu’elle  date  d’un  an  au  moins ,  ce  qu’indique  ordinairement  la 
page  du  titre,  ou  s’il  a  été  satisé,  on  peut  le  battre  sans  crainte 
de  maculer.  S’il  ne  porte  pas  de  date,  on  peut  son  assurer  par 
l’odorat,  en  flairant  le  livre  en  plusieurs  endroits j  on  distingue 
parfaitement,  par  rôdeur,  si  l’huile  de  l’encre  est  parfaitement 
desséchée  ou  non. 

C’est  sur  un  bloc  de  pierre  ou  de  marbre  d’environ  30  pouces 
de  haut  sur  \  5  à  20  pouces  en  carré ,  qu’on  désigne  sous  le  nom 
de  pleere  d  bai  Ire ,  qu’on  bat  les  livres.  La  pierre  de  liais  est  pré¬ 
férable  au  marbre;  elle  a  le  grain  très  tin  et  lisse  moins  le  papier. 
Sa  surface  doit  être  très  unie  et  horizontale. 

Le  marteau  du  relieur  est  une  masse  de  fer  dont  la  tête  est 
large  et  carrée,  de  quatre  pouces  environ  de  côté.  Le.s  vives 
arêtes  sont  arrondies,  afin  (jiie  les  halleuis  ne  soient  pas  expo.sés 
à  couper  les  feuilles.  La  surl'ace  de  la  tête  est  un  peu  convexe  : 
les  relieurs  désignent  cette  convexité  par  ces  mots  ;  donner  de  la 
panse  au  marteau.  Le  nianclie  est  court  et  gros;  il  est.assez  élevé 
pour  que  les  doigts  du  batteur  ue  puissent  jamais  toucher  la  pierre, 
afin  d’éviter  qu’il  ne  se  blesse.  Le  marteau  avec  son  manche  pèse 
de  neuf  à  onze  livres. 

■ 

Avant  de  battre,  le  batteur  secoue  son  livre  sur  la  pierre  par 
le  dos  et  par  la  tête,  afin  de  bien  égaliser  les  cahiers,  ensuite  il 
divise  le  volume  en  autant  départies  qu’il  juge  nécessaire,  qu’il 
nomme  bailées.  Ces  hallées  sont  coniposées  d’autant  moins  de 
cahiers  que. l’ouvrage  doit  être  plus  soigné. 

L’adresse  est  plus  nécessaire  que  la  force  pour  battre.  Il  suffît 
d’avoir  la  force  pour  soulever  le  marteau  ;  on  le  laisse  ensuite 
retomber  par  son  propre  poids,  bien  parallèlement  à  la  surface 
de  la  pierre.  L’ouvrier  tient  la  baiiée  d’une  main  et  le  marteau  de 
l’autre.  Le  premier  coup  de  marteau  se  donne  au  milieu  de  la 
feuille,  le  second  et  les  suivans  sc  donnent  en  tirant  la  buttée  à 
Eoi,  mais  de  manière  que  le  coup  qui  suit  tombe  sur  le  coup  qui 
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précède  au  tiers  de  sa  distance,  aüii  que  le  coup  suivant  couvre 
des  deux  tiers  le  coup  précédent,  et  d’éviter  par  là  de  faire  des 
bosses  qu’on  appelle  noix.  On  tire  toujours  la  haitée  vers  soi,  jus¬ 
qu’à  ce  qu’on  soit  arrivé  à  rextrémitc  la  plus  éloignée  du  coup. 
Alors  on  tourne  la  battée  entière  du  liaut  en  bas,  et  l’on  frappe 
du  même  coté,  en  commençant  à  couvrir  des  doux  tiers  le  pre¬ 
mier  coup  qu’on  a  donné,  et  oii  continue  de  même  avec  les 


mêmes  précautions. 

On  sépare  la  baiiée  en  plaçant  dessus  ce  qui  était  dessous,  on 
ballotte  les  cahiers  sur  le  dos  et  par  le  haut  pour  les  bien  éga¬ 
liser,  on  bat  comme  la  première  fois ,  et  l’on  remet  ensuite  les 
battées  comme  elles  étaient  d’abord.  On  ballotte  de  nouveau  les 
cahiers,  et  l’on  donne  ensuite  quelques  coups  de  marteau  pour 
lesbien  aplanir. 

l\.  Grecqaer.  —  Faire  des  entailles  sur  le  dos  du  volume,  à  • 
l’aide  d’une  scie  à  main,  dans  Je  but  d’y  cacher  la  ficelle  qui  sert 
à  soutenir  la  couture,  cela  s’ajipelle  grecque*'.  Après  avoir  bal¬ 
lotté  le  volume  par  le  dos  et  par  la  tête,  afin  de  bien  égaliser 
les  cahiers,  l’ouvrier  le  place  entre  deux  membrures^  qui  sont 
des  ais  plus  épais  d’un  coté  que  de  l’autre,  de  manière  que  le 
volume  sorte  de  deux  à  trois  lignes,  et  le  place  dans  la  presse  et 
très  légèrement.  Oomme  les  membrures  sont  pins  épaisses  du 
côté  du  dos  que  du  côté  de  latranclic,  elles  serrent  davantage  le 
dos  et  tiennent  le  volume  mieux  assujetti.  Ensuite  il  fait,  avec  la 
scie,  des- entailles  d’une  profondeur  égale  au  diamètre  de  la  fi¬ 
celle  ;  il  donne  autant  de  coups  de  scie,  également  espacés  entre 
eux,  qu’on  doit  mettre  de  ficelles.  Au-dessus  de  la  première 
grecque  J,  et  au-dcssotis  de  la  dernière,  il  donne  un  léger  coup  de 
scie  pour  loger  la  cfiainette. 

îi.  Coudre.  —  Quand  le  volume  est  grecque ,  on  prépare  les 
onglei.'i  ou  saure-gaï'des.  Ce  sont  deux  bandes  de  papier  blanc,  de 
la  longueur  du  volume  ,  pliées  par  le  milieu  de  leur  longueur,  et 
cousues  dans  le  pli.  Elles  servent  à  garantir  les  gardes  pendant  le 
travail  ;  on  le^  enlève  quand  le  volume  est  presque  terminé  ;  on 
les  place  au  commencement  et  à  la  fin  de  chaque  volume. 

La  couture  se  fait  sur  un  métier  qu’on  nomme  coaiwV,*  c’est 
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une  table  qui  est  surmontée  crune  traverse  horizontale,  disposée 
de  manière  à  pouvoir  tendre  verticalement  des  ficelles  auxquelles 
les  feuilles  sont  attachées  par  leur  dos.  Ces  cordes  sont  de  Ion' 
gueurs  appropriées  à  l’épaisseur  du  volume,  et  leurs  intervalles 
sont  égaux  à  ceux  des  traits  de  scie  de  grecquage ,  entre  lesquels 
on  introduit  ces  ficelles. 

La  couseuse  place  d’abord  le  volume  sur  sa  gauche,  le  litre  en 
dessous;  elle  prend  le  premier  cahier,  elle  le  couche  sur  le  cou- 
soir,  près  des  ficelles,  le  dos  vers  elle,  la  tête  à  sa  droite.  Toutes 
les  feuilles  sont  cousues  l’une  après  l’autre  :  il  y  a  deux  procédés 
pour  faire  cette  coulure  :  par  devant  etpar/iamf  erriêr/!,' nous 
ne  parlerons  que  de  ce  dernier,  comme  étant  le  plus  solide. 

L’on  commence  par  la  cfiütnctte;  la  couseuse  passe  son  aiguille 
dans  le  trou  inrlifpié,  du  dehors  au  dedans,  et  laisse  un  liout  de 
fil  pour  le  iiouerensuile  avec  celui  de  la  garde.  Lorsqu’elle  arrive 
à  la  ficelle,  elle  pique  l’oiguille  du  dedans  au  dehors,  de  manière 
ù  laisser  la  ficelle  sur  sa  droite  ;  ensuite  elle  la  pique  du  dehors  au 
liedaiis,  en  faisant  le  tour  de  la  fieelle  qu’elle  laisse  sur  sa  gauche, 
de  sorte  (pie  le  fil  fait  tout  le  tour  de  la  ficelle.  Elle  continue  de 
même  autour  des  au Iri'S  ficelles,  et  ell(!  sort  son  aiguille  par  le  trou 
de  la  chaînette,  du  côté  de  la  queue  du  livi'c;  elle  place  une  se¬ 
conde  feuille ,  en  eommenpant  par  la  chaîni'lte  de  la  queue,  (!t 
continiic  en  allant  de  la  ([uciieà  la  tête,  où  ,  après  avoir  sorti  sou 
aiguilh’!  du  dedans  au  dehors  (*1  avoir  serré  sou  fit  ou  sa  cou¬ 
lure  à  cliaque  point,  elle  noue  le  petit  bout  qu’elle  a  laissé  au 

premier  poiul,  afin  d’arrêter  sou  fil.  La  (;onsensc  continue  à 

+ 

coudre  de  même  chaque  cahier,  chaque  fois  qu’eilc  sort  l’aiguilm 
par  le  trou  de  la  chaînette,  soit  vers  la  tête,  soit  vers  la  queue, 
elle  doit  faire  attention  de  passer  son  aiguille  entre  les  deux  ca¬ 
hiers  immédiatement  inférieurs,  afin  de  former  là  une  sorte  de 
cliaîneltc  qui  consolide  les  cahiers  et  les  cmpêclie  de  se  séparer. 
La  couture  terminée,  on  arrête  le  fil  par  un  nœud. 

Quand  le  volume  est  culièrement  cousu ,  on  coupe  les  ficelles 
supeneuros,  en  leur  laissant  environ  trois  pouces  de  long.  Ces 
longueurs  de  ficelle  sont  nécessaires,  afin  d’attacher  les  cartons 
de  la  rouverlnre  au  yolunie. 
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G.  Apprêter  te  toUime  pour  l’endossure. 

w 

7.  Kpointer  les  ficelles  pour  ïes  préparei’  à  entrer  dans  tes 
trous  du  cartotu 

8.  De  la  manilre  de  préparer  te  cai'ton  et  de  le  fia'er  au  voUane* 
Le  carton  est  taillé  de  grandeur.  C’est  à  l’aide  d’une  règle  de  fer 
et  de  la  pointe  ou  couteau  d  rabaisser ,  qu’on  fait  ces  dÎTisions. 

Le  couteau  d  rabaisser  a  !a  lame  faite  comme  un  grattoir  de^ 
bureau.  Son  manche ,  qui  est  la  prolongation  du  tranchant,  entre 
juste  dans  un  fourreau  de  tôle,  on  le  fait  sortir  au  point  conve¬ 
nable  et  on  le  fixe  par  une  vis  pratiquée  au  bas  du  fourreau.  On 
coupe  le  carton  sur  une  planche  de  bois  de  hêtre  bien  dressée, 
qu’on  nomme  ats  à  rabaisser.  On  le  bat  sur  la  pierre  avec  soin  et 
propreté;  on  le  rogne  légèrement  d’un  seul  côté,  qui  doit  être 
placé  vers  le  dos  ;  on  abat  la  liavure  avec  un  rouleau  de  bois,  et 
l’on  raffine  le  carton  en  collant,  du  coté  du  mors,  une  bande  du 
papier  plus  ou  moins  large,  (jui  enveloppe  l’épaisseur  du  carton 
de  ce  côté. 


On  place  chaque  morceau  de  carton  sur  le  volume,  en  le  fai¬ 
sant  déborder  d’une  ligne  ou  plus,  selon  le  format ,  du  côté  de 
la  tête,  et  l’on  fait  avec  le  poinçon  une  marque  vis-à-vis  de 
chaque  ficelle;  on  fait  ensuite,  à  une  ligne  du  bord,  et  en  faee 
de  chaque  marque,  avec  le  poinçon,  nn  trou  incliné  du  dedans 
an  dehors;  à  deux  lignes  au-dessus  un  autre  trou  dans  le  même 
sens,  et  l’on  retourne  le  carton  pour  faire,  à  côté  des  deux  trous 
et  au  milieu  de  leur  distance,  un  troisième  trou,  de  manière 


qu’il  y  a  deux  Irons  percés  en  deliors  et  le  troisième  en  dedans. 
On  passe  les  ficelles  en  dehors  dans  le  premier  trou,  en  dedans 
dans  le  troisième,  et  en  dehors  dans  le  second,  et  le  bout  de  la 
ficelle  est  enfin  passé  sons  la  ficelle  qui  traverse  d’un  trou  à  l’au¬ 
tre  en  dedans  ;  on  serre  cette  couture  pour  rapprocher  le  carton 
du  volume;  on  coupe  le  bout  excédant  des  ficelles,  de  manière 
à  ce  qu’elles  ne  puissent  pas  sortir  des  boucles,  mais  pas  assez 
longues  pour  qu’elles  puissent  gêner  dans  les  mors. 

•  Sur  la  pierre  à  rabaisser,  on  frappe  avec  un  marteau  sur  la 
ficelle,  afin  de  l’incruster  dans  le  carton.  Ou  frappe  le  dos  sur  la 
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pierre,  afin  de  le  bien  égaliseï’.  On  dispose  les  cartons  sur  le  vo¬ 
lume,  (le  manière  que  les  sauve-gardes  et  les  gardes  ne  soient 
ni  trop  en  arrière,  ni  trop  en  avant,  et  l’on  redresse  la  tête,  si 
cela  est  nécessaire. 

9.  Endossetnent.  On  endosse  lout-à-la-foîs  un  tas  composé 
de  huit  à  dix  volumes.  On  place  sur  le  bord  de  la  presse,  d’a¬ 
bord  une  membrure ,  puis  un  ms  y  le  volume  ,  nn  autre  atSy  le  vo¬ 
lume,  et  ainsi  de  suite,  et  l’on  termine  par  un  «i,ç  et  une  autre 
m€7nbrure.  L’ouvrier  prend  le  tas  des  deux  mains,  de  manière 
que  les  dos  soient  tournés  vers  lui;  il  le  met  en  presse  et  le  serre 
légèrement, 

A  l’aide  d’nn  ais  qu’il  lient  à  la  main,  il  dresse  les  ais  et  les 
volumes  dans  une  même  direction,  et  élève  ou  abaisse  les  vo¬ 
lumes,  pour  que  tes  dos  soient  tous  à  la  même  hauteur;  les«<s 
ne  doivent  pas  déborder  les  cartons  vers  le  mors.  Avec  le  poinçon 
d  emlosser,  il  élève  ou  abaisse  les  Icuilles.  Le  même  outil  lui  sert 
à  ramener  les  cartons  à  la  même  hauteur,  et  les  ais  à  la  hauteur 
des  carions. 

L’ouvrier  serre  fortement  le  las  avec  une  bonne  ficelle  à  en¬ 
dosser,  de  deux  lignes  de  diamètre,  et  arrête  la  ficelle  en  la  di¬ 
rigeant  contre  la  membrure  sous  le  dernier  tour  de  la  ficelle. 
Avant  de  sortir  le  las  de  presse,  il  arrondit  bien  le  dos,  de  ma¬ 
nière  que  la  queue  du  volume  soit  plus  ronde  €[ue  la  tête,  parce 
que  la  tête  est  toujours  plus  ferme  que  la  queue, 

I)  ireinpe  d’abord  le  paquet  à  la  colle  de  farine,  en  commen¬ 
çant  du  côte  de  la  tête  ,  qu’il  place  en  face  de  lui.  k  l’aide  d’un 
gros  pinceau,  il  commence  par  le  milieu  de  la  hauteur  du  dos  du 
volume  ,  et  il  vient  vers  lui  jusqu’au  haut  de  la  tête;  il  retourne 
le  paquet  et  en  lait  autant  pour  la  queue.  Par  ce  moyen,  la 
colle  ne  risque  pas  d’entrer  dans  les  feuillets,  ni  de  glisser  sur 
la  tête  ou  sur  la  queue.  On  le  laisse  tremper  environ  quatre 
heures. 

Après  ce  temps,  l’endosseur  met  le  paquet  en  presse,  et  légè¬ 
rement,  pour  l’empCclicr  de  vaciller.  Avec  le  grailoir,  en  Ier  et 
dentelé,  il  gratte  Ibrlemenl  d’un  bout  ù  l’autre ,  pour  faire  bien 
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pénétrer  la  colle  ;  il  le  trempe  et  le  travaille  de  même  une  se¬ 
conde  et  une  troisième  fois,  en  laissant  quatre  heures  d’intervalle 
entre  chaque  trempe;  enfin  il  le  reprend  pour  le  frotter. 

10.  Kognixre.  —  Le  plus  important ,  dans  la  rognure  des 
volumes,  est  que  tous  les  angles  soient  droits  sur  les  deux  faces 
■  du  volume.  Pour  y  parvenir,  on  a  construit  une  équerre  à  re¬ 
bords.  Le  plat  de  cette  équerre  appuyant  sur  le  dos  du  volume, 
l’autre  branche  de  l’angle  droit  appuie  sur  le  carton  et  indique 
la  hauteur  et  la  direction  du  couteau  du  rognoir. 

A  l’aide  de  cette  équerre,  il  est  facile  de  marquer  la  rognure 
à  angles  droits.  On  descend  les  deux  cartons  au  niveau  des  feuil¬ 
les  de  la  tête,  on  appuie  le  rebord  de  l’équerre  contre  le  dos  du 
volume,  tandis  qu’on  dirige  l’autre  branche  vers  le  haut  du  car¬ 
ton  ,  et  l’on  marque  un  trait  le  long  de  cette  branche,  qui  indique 
-tout  le  papier  qu’on  veut  enlever,  en  atteignant  tous  les  feuillets 
et  en  laissant  le  plus  de  marge  possible.  On  prend  un  morceau 
de  carton  également  épais  partout ,  que  l’on  place  derrière  le 
volume,  le  dos  tourné  vers  soi.  L’ouvrier  serre  le  volume  dans 
la  presse,  et,  placé  au  bout  de  la  presse,  la  jambe  droite  en 
avant,  il  fait  agir  le  rognoir  et  rogne  de  ce  côté,  c’est-à-dire  par 
la  tête. 


Le  rognoir  est  composé  d’une  lame  d’acier  dont  la  pointe  est 
triangulaire  et  très  coupante  :  cette  lame  est  engagée  dans  une 
monture  en  bois  qui  est  creusée  d’un  côté  en  une  rainure  droite  : 
on  fait  entrer  cette  rainure  dans  une  règle  qui  est  fixée  sur  le 
bord  d’une  des  jumelles  de  la  presse,  en  sorte  que  celte  mqn- 
ture  peut  glisser  très  librement  et  en  ligne  droite  le  long  de  la 
presse,  et  que  la  pointe  du  couteau  se  promène  ainsi  en  direction 
•rectiligne,  coupant  tout  ce  qu’on  lui  présente.  La  lame  est  tenue 
à  une  vis  en  bois  qui  la  fait  avancer  à  volonté.  Ainsi  on  allon- 
■gera  peu  à  peu  la  lame  sans  la  déranger  de  sa  direction,  et  elle 
atteindra  tour  à  tour  les  feuilles  du  livre,  de  manière  à  enlever 
tout  ce  qui  dépasse  le  plan  t[irelle  décrit. 

Pour  rogner  la  tranche,  il  y  a  plusieurs  j)réc  au  lions  à  prendre. 
-1*  L’ouvrier  saisit,  de  la  main  gauche,  un  ais  de  bois  de  hêtre, 
d’une  épaisseur  égale,  de  deux  pouces  de  large,  et  un  peu  plus 
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long  que  le  volume;  cet  aîs  se  nomme  ais  de  den'ière.  De  la  main 
fîroiîc  il  pose,  sur  cet  ais,  le  volume  parla  tranclie,  en  laissant 
pendre  les  cartons  :  par-dessus  le  volume  il  met  un  ais  étroit  en 
bois  dur.  Cet  ais  est  non-seulement  plus  épais  du  côté  de  la 
tranche  que  de  l’autre  côté  ;  mais  son  épaisseur  est  en  talus  du 
côté  de  la  tranche,  afin  que  la  tringle  qui  est  fixée,  en  dedans  de 
la  presse  ne  gene  pas  le  volnnie  en  sens  contraire.  2"  Il  saisît 
ces  deux  ais  et  le  volume  avec  la  main  gauche,  en  les  serrant 
assez  pour  que  le  volume  ne  se  dérange  pas,  mais  pas  assez  pour 
qu’il  ne  puisse  pas  céder  un  peu  pour  former  la  gouttière.  3“  Il 
place  Tais  de  devant  au  même  niveau.  II  fait  balancer  le  vo¬ 
lume  de  droite  à  gauche  et  de  gauche  à  droite,  pour  faire  pren- 

1 

dre  au  trait  une  foirne  concave ,  régulière  et  égale  des  deux  cô¬ 
tés,  tête  et  queue.  5“  Alors  l’ouvrier  fait  monter,  tant  soit  peu, 
du  côté  de  la  queue,  l’ais^dc  devant,  afin  de  remédier,  par  la  ro¬ 
gnure,  à  une  faute  qu’on  a  faite  indispensablement  à  la  pliure. 
6“  II  place  le  volume,  ainsi  préparé,  dans  la  presse,  il  serre  for- 
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tement  et  rogne  la  gouttière  de  la  même  manière  qii  il  a  rogne 
tes  deux  bouts,  tôle  et  queue. 

11.  Faite  la  tranche.  —  On  appelle  faire  (a  tranche,  couvrir 
cette  tranche  d’une  couleur  unie,  ou  jaspée,  ou  marbrée,  ou 
même  la  couvrir  de  feuilles  d’or. 

12.  De  la  iranche/ile.  —  On  désigne  sous  le  nom  de  tranche^ 
///fi  une  sorte  d’ornenienl  en  fil  ou  en  soie  de  diverses  couleurs, 
quelquefois  même  en  fil  d’or  ou  d’aigcnt,  qu’on  place  en  tête 
et  en  queue  d’un  livre ,  du  côté  du  dos.  Il  sert  à  assujettir 
les  cahiers  et  à  consolider  la  partie  de  la  couverture  qui  les 
déborde. 

La  tranche  file  sc  fait  ordinairement  sur  des  noyaux  de  papier 
roulé  et  dont  l’extrémité  est  collée  pour  que  le  noyau  ne  se  dé¬ 
roule  pas.  Elle  produit  un  meilleur  effet  lorsqu’on  l’exécute  sur 
des  bandes  de  carton  sur  lequel  on  a  collé  des  deux  côtés  du  par¬ 
chemin  mince,  et  coupé  ensuite  de  la  largeur  convenable.  Ce 
sont  les  femmes  qui  font  ce  travail. 

\ O,  Rabaisser^' — Les  cartons  de  la  couverture  ont  été  cou- 


pés  en  tête  et  en  quçtie,  lors  île  la  rognure;  mais  il 
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couper  du  cote  de  la  guulticre  :  coUc  opération  se  tioniuic  m- 
baisser.  C’est  ce  qu’on  tait  avec  un  couteau,  en  s’aidant  d’une 
règle  d’acier. 

lU,  Couper  et  parer  les  peaux.  ■ —  La  basane  et  ie  veau  sont  les 
deux  peaux  qu’on  doit  Taire  tremper,  avant  de  les  couper,  pen¬ 
dant  un  quart  d’heure,  dans  de  l’eau  bien  claire,  et  on  les  plie 
en  deux,  fleur  contre  fleur,  pour  éviter  les  saletés.  On  tord  la 
peau  pour  en  exprimer  l’eau,  et  on  la  serre  bien.  On  la  tend 
parTaitement  en  tous  sens ,  sur  une  table  bien  propre ,  la  fleur 
en  dessus.  On  coupe  les  morceaux  à  l’aide  de  patrons.  Lorsque 
le  veau  doit  rester  fauve  ou  d’une  couleur  unie,  on  le  coupe  sec 
et  on  le  passe  rapidement  dans  un  plat  avec  de  l’eau  bien  claire; 
on  le  plie  en  deux,  fleur  contre  fleur;  on  ne  le  tord  pas;  on  doit 
l’employer  le  plus  promptement  possible,  et  surtout,  pour  évi¬ 
ter  les  taches',  éloigner  de  cette  peau  tous  les  objets  en  fer,  qui 
la  rendraient  très  défectueuse.  On  ne  trempe  ni  le  maroquin  ni 
le  mouton  maroquiné. 

On  pare  les  peaux  sur  une  pierre  de  liais  très  fine,  qu’on  im¬ 
bibe  d’huile  et  qu’on  laisse  bien  sécher  ensuite.  Le  paroir  est  un 
couteau  formé  d’une  lame  d’acier  plate,  de  deux  pouces  de  large 
sur  cinq  à  six  pouces  de  long;  elle  est  enveloppée  d’une  bande 
de  peau  et  emmanchée  dans  un  manche  de  bois  de  cinq  pouces 
de  long.  Cette  lame  est  en  arc  de  cercle  par  son  extrémité  où  est 
le  tranchant. 

On  étend  la  peau  sur  le  bord  de  la  pierre,  du  côté  de  la  fleur, 
et  avec  ce  couteau  on  enlève  de  l’épaisseur  de  la  peau  du  côté 
de  la  chair,  en  mourant  et  en  prenant  un  peu  diagonalement ,  à 
partir  d’un  pouce  ou  un  ponce  et  demi  du  bord. 

Le  maroquin  est  un  peu  plus  difllcile  à  parer^  pai’ce  qu’il  n’est 
pas  mouillé,  et  demande  une  main  plus  exercée. 

*  15.  Coller  la  couverture.  —  Les  manipulations  sont  les  mêmes 
pour  toutes  les  substances  dont  on  veut  couvrir  un  volume.  Il 
s’agît  de  coller  cette  substance  avec  de  la  colle  de  farine  et  d’em¬ 
ployer  les  mêmes  procédés.  Les  étoiles  précieuses  et  susceptible? 
de  SC  tacher  exigent  seulement  plus  de  soins  et  de  précautions. 
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Nous  supposerons  qii*on  vu  couvrir  le  livre  avec  de  la  basane  ou 
du  veau  que  nous  avons  déjà  mouillé. 

Pendant  que  la  peau  est  encore  humide^  on  l’étend  sur  un 
carton  et  on  la  trempe  avec  de  la  colle  du  côté  de  la  chaii>  qui 
doit  être  appliquée  sur  les  cartons  de  la  couverture.  On  a  soin  de 
bien  distribuer  la  colle  également  et  de  ne  pas  en  mettre  trop. 
On  enlève  la  peau,  qu’ou  étend  sur  la  table,  ou  mieux  sur  un 


autre  carton  sec. 

Tout  étant  ainsi  disposé,  on  place  le  livre  en  travers  devant 
soi ^  posé  sur  les  cartons  de  la  gouttière,  le  dos  en  haut,  après 
avoir  retiré  çà  et  là  la  peau  qui  dépasse  les  carions.  On  prend  le 
livre  à  pleines  mains ,  et  l’on  appuie  avec  force  pour  tendre  bien 
la  peau  sur  le  dos.  On  lire  fortement  la  peau  avec  les  deux  mains, 
afin  ilc  la  tendre  jiarfaitement  et  sans  plis. 

Lorsque  la  peau  est  bieti  tendue  sur  Je  dos,  on  pose  le  livre  à 
plat  sur  la  table  ,  la  gouttière  vers  soi  ;  on  tire  la  peau  avec  force. 


et  avec  le  plat  de  la  main  ,  on  la  lait  appliquer  sur  le  carton  ;  et 
à  l’aide  d’uu  plioir  bien  uni,  on  frotte  sur  la  peau,  dans  tous  les 
sens,  pour  eflaccr  les  rides  et  les  plis,  et  afin  d’abattre  le  grain- 
On  retourné  lé  livre,  toujours  la  gouttière  devant  soi,  et  l’on 
opère  sur  ce  côté  comme  on  l’a  fait  sur  le  premier. 

Lorsque  les  deux  <  ôtés  de  la  gouttière  sont  bien  couverts,  ou 
s’occupe  de  rabattre  de  même  la  peau  sur  les  cartons  en  tf  le  et  eu 
queue,  et  de  faij'e  la  coiffe. 

16.  nacmni^e  H  inarbrurcde  la  eoiiverlurc.  —  Cette  Oiiération. 
consiste  à  orner  la  couverture  des  livres  reliés  de  différentes 


conlôurs  et  marbrures  qui  leur  donne  plus  d’agrément  à  la  vue. 
Nous  ne  dirons  rien  des  coiileurs  qu’on  y  emploie  ,  parce  qu’elles 
it  olfrcnt  rien  de  particulier  :  le  sulfaté  de  fer  pour  le  noir,  le 
bois  de  campéchc  pour  le  violet ,  le  Imisde  Brésil  poiirlc  rouge, 
la  COchénillc  pour  l’écarlate , la  gaude  pour  le  jaune,  le  brou  de 
nôix  pour  le  brun ,  etc.,  sont  usités  comme  dans  les  autres  genres 
de  teinture,  avec  les  mordans  appropriés  à  cliacunê  de  ces  subs¬ 
tances.  On  enduit  la  couverture  d’une  couche  de  colle  de  pâte  on 
de  pdrebemin,  et  on  dispose  les  couleurs  avec  le  pinceau,  par  un 
tour  de  main  qn  il  n’est  pas  utile  de  deenre. 
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17.  Des  pièces  de  titre.  Le  relieiir  doit  avoir  des  patrons  pour 
tous  les  formats.  L’ouvrier  taille  de.s  morceaux  de  maroquin  ou  de 
mouton  maroquiné  noiicylindrés,  c’cst-ît-dire  à  grains  carrés  ;  il 
les  parc  sur  les  quatre  côtés,  et  enlève  de  l’épaisseur  du  milieu  ; 
il  les  colle  entre  le  premier  et  le  second  entre-nciis. 

18.  Brunir  la  tranche.  —  Après  avoir  placé  les  volumes  à  la 

presse,  entre  des  ais  à  brunir  plus  épais  d’un  côté  que  de  l’autre, 
afin  de  serrer  plus  fortement  les  gouttières,  l’ouvrier,  avec  un 
brunissoir  d’agate  à  la  main,  le  manche  appuyé  sur  l’épaule, 
presse  fortement  partout  sur  la  gouttière  de  chaque  volume,  en 
évitant  de  faire  des  ondes.  Les  autres  opérations  de  la  reliure 
consistent  à  polir  l’ouvrage  avec  un  fer  chaud,  ou  à  le  vernir, 
quelquefois  à  dorer  la  tranche,  à  marquer  sur  le  dos  du  livre  le 
titre  en  lettres  d’or  qu’on  y  incruste,  pour  ainsi  dire,  avec  des 
lettres  en  relief  sur  le  bout  de  morceaux  de  fer;  toutes  ces  parties 
de  l’art  du  relieur  n’exigent  pas  de  description.  Fa. 

REMONTOIR,  (^Arts  7nccaniqnes.  ]  Les  boriogers  appellentf 
remontoir  le  carré  qui  sert,  à  l’aide  d’une  clef,  à  remonter  une 
montre  ou  une  pendule  ;  et  en  général  tout  mécanisme  propre  à 
produire  le  remontage  d’une  pièce  d’borlogerîc.  Dans  l’origine, 
on  ne  se  servait ,  pour  mesurer  le  temps,  (juc  de  pendules  à  poids  ; 
lorsque  le  moteur  était  descendu  ù  son  point  Je  plus  bas,  il  fal¬ 
lait  remonter  ce  poids,  et  c’est  de  là  qu’est  venue  l’expression 
dont  on  se  sert  pour  indiquer  l’action  qui  rend  au  moteur  sa  fa¬ 
culté;  ce  terme  a  été  conservé  depuis,  en  l’appliquant  aux  pièces 
d’iiorlogerîc  mues  parvm  ressort  s[)irall)andé  autour  d’un  arbre, 
et  enfermé  dans  un  tambour  ou  barillet. 

On  nomme  aussi  remontoir  le  ressort  qui  fait  marciier  la  pièce 
pendant  qu’on  la  remonte.  Lorsque  le  moteur  e.st  à  poids,  pen¬ 
dant  qu’on  remonte  l’horloge  ,  la  force  reste  momentanément 
sans  action;  le  pendule  ne  .sc  trouvant  plus  pressé  par  l’échap¬ 
pement,  ne  fait  plus  ses  excursions  aussi  étendues,  et  la  durée 
des  oscillations  est  altérée.  Le  remontoir  consiste  en  un  re.ssort 
qui  agit  sur  l’échappement  seulement  pendant  qu’on  effectue  le 
remontage,  et  qui  ne  se  bande  que  par  l’action  incnie  qui  sus¬ 
pend  celle  du  moteur.  Dilîérciis  moyens  sont  |tour  cela  ntlis  en 
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usage';  nnais  ils  se  réduisent  tous  à  un  encliquetage  qui  est  mis 
enjeu  par  la  force  employée  à  remonter  le  poids  ou  le  ressort. 

Le  mot  de  remontoir  doit  être  plus  spécialement  appliqué  à  un 
mécanisme  ingénieux  destiné  à  donner  une  égalité  parfaite  à 
l’horloge,  afin  que  la  force  ne  participe  ni  aux  inégalités  des  en¬ 
grenages  et  des  frottemens,  ni  à  celle  du  moteur  meme. 

Cette  invention  consiste  à  ne  pas  employer  le  moteur  directe¬ 
ment  à  faire  tourner  les  rouages,  mais  à  remonter  perpétuelle¬ 
ment,  et  à  de  courts  intervalles,  un  petit  poids,  qui ,  en  redescen¬ 
dant,  agit  et  communique  une  force  constante  au  mécanisme, 
et  lui  imprime  un  mouvement  uniforme.  Fa. 

REMORQUEUR.  [Arts  mécaniques.)  Les  marcîiaiidises  char¬ 
gées  sur  des  bateaux,  souvent  liés  plusieurs  ensemble,  sont  or¬ 
dinairement  transportées  par  le  halage.  Des  hommes  ou  des 
chevaux,  marchant  sur  le  rivage  ou  dans  des  has-londs,  tirent 
une  corde  qui  est  attachée  au  mât,  ou  à  une  cheville  du  bord 
du  premier  bateau;  des  bateliers  guident  la  file  avec  le  gouver¬ 
nail  ou  la  gaffe.  La  perte  de  force  est  considérable  en  remontant 
le  fleuve. 

Des  expériences  ont  établi  que,  sur  un  canal,  nu  cheval  tire, 
au  pas,  30  à  40  tonnes  (de  1000  kilogrammes)  pendant  huit 
heures  par  jour.  Dans  ce  cas,  l’effet  dynamique  est  d’environ 
300  tonnes  conduites  à  un  kilomètre  par  jour  :  celui  d’uii 
liomme  n’est  guère  que  de  80  tonnes  ;  résultat  comparatif  si 
élevé,  qu’il  rend  préférable  le  halage  des  hommes  à  celui  des 
animaux. 

Sur  les  rivières,  reflet  est  considérablement  affaibli,  puisqu’il 
dépend  de  la  vitesse  de  l'eau  et  de  jdusieurs  autres  causes. 

Ces  difllcultés  ont  fait  recourir  à  divers  moyens  de  suppléer 
au  halage,  et  l’on  a  imaginé  les  bateaux  remorqueurs ,  qui,  mus 
par  le  vent,  ou  la  rame,  ou  à  l’aide  d’une  machine,  traînent 
après  eux  une  suite  de  bateaux  chargés.  La  vapeur  est  employée 
comme  force  motrice  dans  certains  cas.  Il  y  a  des  remorqueurs 
à  vapeur  qui  font  le  service  du  Havre  é  Caudebec  ;  on  s’en  sert 
aussi  a\ec  avantage  pour  taire  sortir  les  vaisseaux  des  ports 
cunlrc  veut  cl  marée. 
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De  fous  les  procédés  imaginés  pour  remorquer  les  bateaux  sur 
les  rivières,  celui  qui  est  le  plus  avantageux  est  le  touagCy  qui 
consiste  à  tirer  le  bateau  remorqueur  en  prenant  un  point  d’ap¬ 
pui  sur  le  rivage,  et  plaçant  la  force  sur  le  bateau  même.  La 
machine  consiste  en  un  treuil,  ou  un  manège,  qui  tire  une  corde 
amarrée  en  un  point  fixe.  Telle  est  la  machine  à  louer  du  ma¬ 
réchal  de  Saxe. 

Ce  procédé  présente  deux  înconvéniens.  Le  premier  est  le 
choquage^  opération  qui  a  pour  objet,  quand  le  câble  a  passé  au 
bout  du  treuil ,  de  le  remonter  à  l’autre  bout;  ce  qui  exige  qu’on 
arrête  la  manœuvre,  et  qu’on  perde  du  temps  et  de  la  força  :  le 
loueur  ne  marche  donc  que  par  reprises  successives. 

Le  second  inconvénient  résulte  de  la  nécessité  de  varier  la  vi¬ 
tesse  du  bateau  loueur  chaque  fois  que  celle  du  courant  change  ; 
car  la  force  motrice  étant  donnée ,  il  faut  proportionner  la  vi¬ 
tesse  qu’elle  produit,  à  celle  qu’elle  doit  vaincre,  et  qui  croît 
rapidement  avec  la  vitesse  du  courant  {Voy.  Résistance).  Sans 
cela ,  on  est  exposé  à  se  trouver,  soit  arrêté  par  les  forts  courans 
accidentels,  soit  forcé  de  diviser  beaucoup  la  charge.  Ainsi,  la 
machine  doit  se  servir  de  plusieurs  treuils  de  différons  diamètres. 

Le  moyen  qu’a  proposé M.  Seguin,  de  p.orler  le  cable  en  avant 
à  l’aide  d’un  bateau  loltigeuVy  qui  revenait  en  prendre  le  bout 
pour  le  transporter,  n’a  point  eu  de  succès.  Ce  voltigeur  ne 
i  ne  pouvait  aller  et  venir  successivement  avec  assez  de  vitesse, 
et  l’on  a  éprouvé  nue  perte  de  temps  si  grande,  que  l’on  a  été 
forcé  d’y  renoncer. 

Sur  les  canaux,  les  loueurs  à  vapeurs  perdent  leurs  avantages. 
Outre  que  le  remous  de  l’eau  dégrade  les  revêlemens  et  absorbe 
une  partie  de  la  force  motrice,  la  dépense  du  câble,  comparée 
à  celle  du  petit  nombre  de  chevaux  nécessaires  au  halage  , 
rend  le  secours  de  ces  animaux  ou  celui  des  hommes  bien  pré¬ 
férable. 

Le  résultat  de  ces  considérations  est  que,  pour  que  le  méca¬ 
nisme  d’un  loueur  soit  avantageux,  il  faut  qu’il  ï'emplîsse  les 
conditions  suivantes  :  1"  composer  les  cylindres,  poulies  ou 
treuils,  de  manière  à  éviter  le  choquago  ;  2°  consolider  ces  ap- 
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pareils ,  et  empêcher  qu’ils  ne  sc  rapprochent ,  en  interposant  un 
rouleau  tic  fer  entre  eux',  3’  employer  des  ciSbles  en  fer,  ayant 
toute  la  longueur  parcourir,  mais  formés  de  parties  ayant  des 
forces  inégales,  et  qu’on  puisse  allonger  au  besoin  ;  h*  empêcher 
le  frottement  du  cfible;  5”  coortlonncr  la  vitesse  avec  celle  du 
courant  à  surmonter;  6*^  enfin,  éviter  les  roues  d’angles  pour 
transmettre  le  mouvement. 

On  a  tenté  diverses  manières  d’employer  la  force  même  du 
courant  à  la  remonte.  C’est  à  D.  Rernouilli  qu’on  doit  l’idée  de 
se  servir  de  l’impulsion  même  des  flots  pour  transporter  cette 
action ,  en  sens  contraire ,  au  bateau  chargé  qu’on  veut  gou- 
Ycrncr  contre  le  courant.  Les  appareils  fondés  sur  cc  principe 
sont  ce  qu’on  appelle  des  Aqnamoieurs.  La  machine  inventée 
par  Boulogne  avait  quatre  roueà  é  aubes ,  placées  deux  à  l’avant 
et  deux  à  l’arrière  d’un  bateau;  leurs  axes  de  rotation  portaient 
deux  treuils,  sur  lesquels  s’enveloppaient  des  cordes.  Chacun 
de  ces  treuils  en  portait  un  autre  plus  petit  sur  le  même  axe, 
pour  remonter  déplus  fortes  charges,  ou  diminuer  la  vitesse  de 
la  marche.  On  amarre  fixément  l’aquainoteur,  et  la  force  du 
courant,  en  faisant  tourner  les  roues  à  aubes,  tire  la  corde  qui 
estaîlachéee  au  bateau  qu’on  veut  remonter. 

Les  principaux  iticonvénieiis  des  aquainoleurs  sont  les  sui- 
vans.  Le  bateau  moteur  est  sujet  à  se  trouver  dans  de  faibles 
t'ourans,  tandis  que  les  bateaux  charges  sont  dans  des  rapides; 
comme  on  ne  peut  diminuer  assez  promptement  la  vitesse  de  la 
marelic ,  lorsqu’on  arrive  dans  de  grands  courans ,  les  câbles 

f  _ 

éprouvent  des  eflorts  f[tii  les  rompent  on  les  détériorent;  le  frot¬ 
tement  des  câ!>les  sur  les  rochers,  au  fond  de  l’eau  ,  met  bientôt 
ces  appareils  hors  de  service;  dès  qu’il  arrive  un  accident  à  un 
aquamoteur,  le  transport  est  înlcrrompn  sur  toute  la  ligne  ,  pen¬ 
dant  la  durée  des  réparations,  etc. 

On  a  échelonné,  à  1000  mètres  de  distance  les  uns  des  au- 
très,  des  aquamoteui’s,  ([u’on  a  fixés  sur  le  chenal,  dans  les 
courans  les  plus  rapides,  depuis  Lyon  jusqu’ô  Ci  vers.  On  a  cru 
éviter  ainsi  les  défauts  de  ces  machines,  et  que  ce  système  serait 
préférable  a  celui  des  aquamotcurs  mobiles,  ou  sc  remontant 


I 


I 


■  RÉPÉTITION;  427 

comme  les  fardeaux.  Dix-luiit  de  ces  bateaux,  avec  roues  à 
aubes,  furent  mis  en  activité;  mais  les  frais  énormes  occasionés 
par  les  manceuvres  exccdaul  beaucoup  lés  produits,  on  a  été 
forcé  d’y  renoncer.  Fr. 

RÉPÉTITION.  mécani^fues^^  C’  est  un  appareil  d’hor¬ 

logerie  qui  fait  mouvoir  une  sonnerie,  indiquant  Thcure  ac¬ 
tuelle  et  les  quarts,  lorsqu’on  l’interroge  en  tirant  ou  poussant 
une  pièce  destinée  à  cette  action. 

Les  pièces  d’une  répétition  sont  situées  sous  le  cadran,  c’est- 
à-dire  dans  l’espace  appelé  Cadraiure» 

L  (fig.  13,  pl.  31)  est  une  étoile  à  douze  pointes,  qui  fait 
corps  avec  le  limaçon  des  heures  E;  on  nomme  ainsi  une  roue 
lormant  une  sorte  de  spirale  à  une  seule  circonvolution,  garnie 
de  douze  degrés  qui  vont  successivement  en  s’écartant  du  centre. 
En  tirant  le  cordon  X,  on  fait  tourner  la  poulie  P,  et  le  râteau  R 
qui  engrène  avec  le  pignon  q,  vient  buter,  par  son  talon  h  ^ 
contre  celui  de  ces  degrés  qui  se  .trouve  en  présence.  C’est  l’é¬ 
tendue  de  celte  excursion  qui  détermine ,  ainsi  que  nous  le  di¬ 
rons  bientôt,  le  nombre  de  coups  que  frappe  la  sonnerie;  en 
sorte  que  si  le  talon  bute  contre  le  degré  marqué  1 ,  qui  est  le 
plus. loin  du  centre,  la  poulie  et  le  râteau  ne  marchent  que  d’une 
petite  quantité ,  et  la  pièce  ne  sonne  qu’une  heure;  si  le  talon  va 
buter  contre  le  degré  9 ,  la  marche  est  plus  étendue,  et  la  son¬ 
nerie  frappe  9  coups,  et  ainsi  des  autres  degrés. 

Quant  aux  quarts,  le  nombre  en  est  déterminé  par  les  pièces 
QD  et  hsc ;  voici  comment  cela  arrive.  On  voit  implanté  sur  la 
poulie  P  quatre  chevilles  1,  2,  3,  4  ;  la  pièce  D,  qu’on  appelle  le 
doigt ^  est  engagée  dans  l’un  des  espaces  intermédiaires;  mais 
lorsqu’on  tire  le  cordon,  la  poulie  en  tournant  éloigné  ces  che¬ 
villes  du  cenj,re  t  de  rotation ,  et  le  doigt,  soidevé  autant  par  la 
pression  des  chevilles  que  par  le  ressort/?,  qui  tend  à  faire  des¬ 
cendre  le  talon  k,  se  dégage  des  chevilles  et  laisse  à  ce  ressort 
toute  sa  puissance.  Tl  en  résulte  que  le  faïon  k  vient  porter 
contre  l’un  des  quatre  crans  du  limaçon  des  quarts  hsc.  On  donne 
ce  nom  à  une  roue  portant  quatre  pas  égaux,  dont  les  distances 
au  centre  de  rotation  de  cette  pièce  vont  en  croissant.  Dans  là 
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figure  J  l’cxcursioii  du  talon  k  est  la  plus  grande ,  et  le  doigt  D  se 
trouve  élevé  le  plus  possible  :  la  pièce  sonnera  trois  quarts.  Elle 
iTen  indiquerait  que  2,  si  le  limaçon  hsc,  tourné  un  peu  moins, 
ne  laissait  buter  le  talon  k  que  sur  l’espace  marqué  2 ,  etc. 

Ou  sait  qu’il  existe  toujours  une  roue  de  cadrature  qui  effectue 
son  tour  entier  en  une  heure  {Voy.  Montre)  ;  c’est  sur  l’axe  de 
cette  roue  qu’est  fixé  le  limaçon  des  quarts  hsc,  tout  près  de  l’é¬ 
toile  E.  Ou  remarque  sur  le  premier  une  goupille  c  qui,  dés  que 
raigulllc  des  minutes  approche  de  60,  presse  contre  l’une  des 
hranclics  de  l’étoile.  Aussitôt  que  cette  aiguille  passe  sur  60  mi¬ 
nutes,  cette  goupille  poussant  cette  branche,  fait  cheminer, d’un 
cran  de  limaçon  des  licures;  eu  sorte  qu’au  lieu  de  présenter, 
par  exemple,  le  pas  n°  9  au  talon  b  du  râteau,  c’est  le  n“  10  qui 
est  en  face  ;  et  cela  pendant  une  heure  entière,  temps  nécessaire 
pour  que  le  limaçon  des  quarts  effectue  sa  révolution,  et  que  la 
goupille  c  cliassc  une  nouvelle  branche  de  l’étoile.  La  pièce  YM, 
nommée  Saitoir,  pressée  contre  l’étoile  par  la  lame  de  ressort 
g,  s’oppose,  il  est  vrai,  à  la  marche  du  limaçon  des  heures; 


mais  la  force  motrice  de  l’horloge  surmonte  la  faihie  résistance 
du  ressort  g.  Le  sautoir  sert  à  maintenir  l’étoile  dans  chaque’ 


position  on  l’amène  la  goupille  c. 

Voyons  maintenant  comment  ce  mécanisme  correspond  avec 
les  marteaux  de  sonnerie,  La  fig.  14  montre  les  rouages  qui 
meuvent  ces  marteaux,  règlent  le  nombre  de  coups  et  l’inter¬ 
valle  qui  les  sépare.  Le  volant  V,  qui  retarde  le  développement 
de  la  force  motrice,  est  monté  sur  uii  pignon  que  mène  la  roue 
IN  :  celte  roue  a  son  pignon  g  menée  par  la  roue  M ,  laquelle  a 
le  sien  mené  par  la  roue  L.  On  voit  que,  pour  un  seul  tour  de 
cette  dernière,  le  volant  accomplira  un  aussi  grand  nombre  de 
tours  qu’on  voudra.  La  résistance  de  l’air,  celle  que  le  poids  des 
marteaux  et  le  frottement  des  pièces  oppose  au  mouvement  gé¬ 
néral,  suffisent  pour  ralentir  le  jeu  des  rouages,  régler  l’inter¬ 
valle  des  coups  de  marteau ,  et  laisser  le  loisir  de  compter  les 
coups  de  la  sonnerie. 

Sur  l’axe  de  la  poulie  1’  (fig.  lo),  et  de  l’autre  côté  delà 
platine,  est  monté  un  petit  barillet  contenant  un  ressort  moteur. 
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Cette  pièce  n’est  p»as  représentée  ici,  pour  éviter  de  compliquer 
la  ligure;  d’ailleurs,  ce  ressort  pourrait  être  enfermé  dans  la 
poulie  même,  qui  tiendrait  du  barillet.  Quand  on  tire  le  cordon 
X,  la  poulie  tourne  et  bande  ce  ressort  autour  de  l’axe.  Dès 
qu’on  lâche  le  cordon ,  le  ressort  fait  effort  en  sens  contraire,  et 
la  poulie  rétrograde.  Ce  mouvement  est  limité  par  le  doigt  D, 
dont  le  bout  q  s’engage  entre  les  chevilles,  ce  qui  arrête  la  ro¬ 
tation  et  ne  permet  pas  au  ressort  de  se  détendre  entièrement. 

Sur  l’axe  de  la  poulie  P,  et  faisant  corps  avec  lui,  est  montée 
la  roue  de  chevilles  G  (lig,  14),  dont  l’effet  est  de  lever  les  mar¬ 
teaux,  comme  il  sera  expliqué  plus  bas.  Cette  roue  est  armée 
de  15  chevilles;  12  pour  les  heures,  et  3  pour  les  quarts  :  celles- 
ci  sont,  comme  les  premières,  implantées  perpendiculairement 
au  limbe ,  mais  elles  en  traversent  l’épaisseur  et  saillent  du  côté 
opposé,  tandis  que  les  chevilles  d’iieures  ne  garnissent  que  Tune 
«les  surfaces.  Toutes  sont  fixées  à  distances  égales,  mais  celles 
des  quarts  sont  un  peu  écartées  des  autres.  Le  nombre  de  coups 
frappés  dépend  de  rétcndiie  de  l’arc  décrit  par  le  tirage,  qui  a 
fait  passer  devant  le  levier  m  autant  de  chevilles,  et  comme  les 
quarts  succèdent  aux  lieures,  pour  les  distinguer,  on  ajoute  un 
second  marteau  qui  fait  un  coup  double  pour  chaque  quart. 

Sur  le  même  axe  que  la  roue  G  est  aussi  montée,  mais  sans 
être  solidaire,  la  roue  dentée  L.  Ces  deux  roues  G  et  L  sont 
projetées  l’une  sur  l’autre  dans  la  ligure.  Quand  on  tire  le  cor¬ 
don  de  la  répétition  ,  la  poulie  et  la  roue  G  tournent  avec  leur 
axe,  qui  bande  le  ressort;  mais  la  roue  Let  les  suivantes  M,  N,  V, 
restent  immobiles.  La  roue  L  porte  un  roebet  R,  dans  lequel 
'  est  engagé  le  cliquet  O ,  poussé  par  le  ressort  r;  la  rotation  de  la 
poulie  et  de  son  axe  force  cci  roebet  de  tourner  en  soulevant  le 
cliquet;  mais  quand  la  poulie  rétrograde  soiis  rinlluence  du  ba¬ 
rillet  moteur,  le  roebet  tourne  en  sens  contraire,  et  entraîne  la 
roue  L  et  toutes  les  suivantes. 

Voici  donc  l’effet  général  de  la  machine.  On  tire  le  cordon  de 
sonnerie  jusqu’au  degré  où  la  main  trouve  de  la  résistance;  alors 
le  râteau  R  (fig.  IS)  bute  par  son  talon  h  contre  l’un  des  pas 

dc^  heures;  rétcpdue-dc  cette  exctirriuR  déterP’‘Meîç 
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nombre  de  chevilles  d’heures  de  la  roue  G  (fig.  14)  passent 
en  tournant.  D’un  autre  côté ,  le  doigt  D  se  dégage  d’entre  les 
chevilles  1,  2 ,  3,  4 ,  et  le  ressort  p  lait  buter  le  talon  k  contre 
Fun  des  pas  du  limaçon  des  quarts  :  le  bout  q  du  doigt  reste 


alors  élevé  à  une  certaine  hauteur  qui  dépend  de  l’abaissement 


du  talon  k.  Cet  écart  détermine  le  nombre  de  chevilles  de  quarts 
qui  passent  après  les  premières. 


Cela  fait,  on  lâche  le  cordon;  le  ressort  du  barillet  fait  rétro¬ 


grader  la  poulie,  le  râteau ,  et  par  suite  la  roue  G  de  chevilles  , 
elles  autres  roues  L,  M,  N,  destinées  à  ralentir  le  mouvement 
général.  Autant  il  a  passé  de  chevilles  de  la  roue ,  autant  vien¬ 
nent  en  rétrogradant  soulever  le  bras  m  qui  meut  le  marteau  trn 
(fig.  13)  ;  et  à  chaque  soulèvement ,  ce  marteau  frappe  un  coup 
sur  un  timbre ,  et  est  l  amené  en  place  par  un  ressort. 

Quand  cet  eflét  est  ])rodiut,  14  poulie  n’est  pas  encore  en  prise 
avec  le  doigt  D  ;  il  lui  reste  encore  à  tourner  pour  rencontrer  cet 
arrêt;  elle  continue  à  se  mouvoir,  et  le  bout  q  du  doigt  D  est 
saisi  par  celle  des  chevilles  qui  est  à  la  hauteur  à  laquelle  ce  bout 
a  été  porté;  cette  position  est  déterminée  par  la  bascule  que  le 
ressort  p  lui  a  fait  faire  ;  la  bascule  est  limitée  par  l’écart  du  ta-  •  < 
Ion  k ,  en  portant  sur  l’un  des  pas  du  limaçon  des  quarts.  La  !i 
poulie,  en  achevant  sa  course,  permet  à  la  roue  G  de  soulever 
encore  le  marteau  t,  et  les  chevilles,  sur  la  face  opposée  de  la  s 
roue  G,  en  font  autant  pour  le  marteau  n;  ces  deux  masses  frap-  lu 
pent  presque  ensemble ,  et  quelquefois  sur  des  timbres  différens  :  en 
ce  sont  les  quarts  rju’on  entend.  Les  chevilles  de  quarts  qui  lé-  u 
vent  ces  marteaux  percent  de  }>art  en  part  la  roue  G,  en  sorte  n, 
que  chaque  bout  lève  son  marteau  particulier. 

Il  nous  reste  à  expliquer  plusieurs  effets  imporlans.  ' 

D’ahord,  le  doigt  D  et  le  bras  Q  ne  font  point  corps  ensemble,  ||  ; 


et  qu’un  ressort  B  presse  ;  en  sorte  que  ces  deux  pièces  Q  et  D,  i 
quoique  distinctes,  ne  peuvent  pourtant  faire  que  de  petits  mou-  -i 
vemens  d’articulation,  indépendamment  Tune  de  l’aiUre.  Voici  ^ 


r 
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la  raison  de  ce  mécanisme.  Il  se  peut  que,  pour  dégager  le  doigt 
D  d’entre  les  chevilles,  1,  2 ,  3,  4  (fig.  13)  ,  ce  doigt  ait  un  assez 
grand  angle  à  décrire,  tandis  que  le  talon  Q  n’en  aurait  qu’un 
beaucoup  moindre,  comme  il  arrive  quand  ce  talon  doit  buter 
en  h  sur  l’are  qui  répond  à  l’intervaUe  de  0  à  15  minutes;  l’arti-, 
culation  dont  on 'vient  de  donner  la  description  permet  à  ces 
deux  fonctions  de  s’accomplir. 

La  mrprhe  hsc  est  une  plaque  entaillée  sur  le  patron  du  pas 
le  plus  écarté  du  limaçon  des  quarts,  et  s’appliquant  sur  lui  : 
elle  est  montée  sur  le  même  axe  ;  une  goupille  entrant  dans  une 
fente  v  ne  lui  permet  qu’un  petit  mouvement  angulaire  indépen¬ 
dant  de  celui  du  limaçon,  qui  l’cMitraine  dans  sa  rotation  horaire. 
Voici  l’effet  de  cette  pièce.  C’est  elle  qui  porte  la  goupille  c  mo¬ 
trice  de  l’étoile  E.  Quand  la  pression  de  celte  goupille  a  chassé 
la  dent  de  l’étoile  pour  faire  place  à  la  suivante,  cette  goupille  se 
trouve  pressée  par  le  Lord  opposé  de  cette  dernière  dent,  ce  qui 
fait  avancer  un  peu  le  pas  h  de  la  surprise  au-delà  de  celui  du 
limaçon.  Parcoiiséquent ,  si  l’on  vient  à  faire  sonner  l’heure,  on 
est  sûr  que  le  talon  k  est  arrêté  par  la  surprise ,  et  qu’on  n’en¬ 
tendra  frapper  aucun  quart.  Sans  cette  surprise,  qui  d’ailleurs 
facilite  le  jeu  de  la  goupille  dans  l’espace  angulaire  des  deux 
dents  de  l’étoile,  le  talon  k  pourrait,  par  un  petit  défaut  d’ajus¬ 
tement,  descendre  jusqu’au  pas  le  plus  profond,  et  alors,  après 
avoir  entendu  la  nouvelle  heure ,  le  marteau  frapperait  trois 
quarts  de  trop. 

Lorsqu’on  ne  tire  pas  le  cordon  jusqu’à  ce  que  la  main  soit  re¬ 
tenue  par  l’arrêt  du  talon  b  du  râteau  11  contre  le  limaçon  des 
heures,  dans  l’étal  où  nous  avons  exposé  que  se  trouve  le  mé¬ 
canisme,  il  arrive  que  le  marteau  n’est  soulevé  que  par  les  che¬ 
villes  de  la  roue  G  que  cette  rotation  incomplète  a  fait  successive¬ 
ment  passer  :  le  timbre  ne  fait  entendre'  qu’une  partie  des  coups 
que  prescrirait  l’iieure  actuelle,  et  dont  le  nombre  est  égal  à  ce¬ 
lui  des  chevilles  qui  ont  passé  sous  le  marteau.  On  est  donc  induit 


a  erreur  sur  riieure  que  marque  l’horloge. 

Quand  m  est  porté  eu  a?  (fig.  14)»  s’il  arrive  que  ce  bout,  au 
eu  de  revenir  derrière  la  cheville,  est  au  contraire  écarté  au- 


4 


•*  a 

‘fl 

^  r 

432  RÉSERVOIR.  '  i 

üelù  de  Æ  ,  les  chevilles  ne  le  rencontrent  plus  en  rétrog^radant,  et  .  g  y 
le  marteau  reste  immobile  :  rien  ne  sonne. 

Cet  effet  est  produit  par  le  iont  ou  mnTV yo  (fig.  13)  qui  peut 
tourner  sur  Taxe  T,  et  est  ramené  par  le  ressort  d  :  l’étoile  est 
montée  sur  un  axe  V  dans  une  petite  cage,  et  est  susceptible 
d’être  un  peu  écartée  de  sa  position  ordinaire.  Or  la  pièce  qui 
meut  le  marteau,  porte  à  l’autre  extrémité  une  goupille  qu’on 
voit  saillir  eu  o  de  l’autre  côté  de  la  platine.  Quand  le  mouve¬ 
ment  imprimé  ù  la  poulie,  par  le  tirage,  porte  les  chevilles  à 
faire  avancer  le  bras  m  en  ar,  la  goupille  dont  nous  parlons  bute 
contre  le  bout  o  dn  tout  ou  rien  ;  et  comme  ce  bout  est  taillé  en 
pian  incliné,  elle  y  est  retf^nue  par  la  pression  dn  ressorti/,  en 
sorte  que  le  levier  Ht  est  inactif,  et  que  les  chevilles  passent  Tune 
après  l’autre  sans  le  rencontrer;  d’où  l’on  voit  que,  si  l’on  quitte 
le  cordon  avant  la  fin  de  sa  course,  le  levier  m  laissera  aussi  dé¬ 
filer  les  chevilles  sans  mouvoir  le  marteau.  La  sonnerie  se  taira 
donc. 


Le  mécanisme  des  tnoîiires  d  répétition ,  quoique  ayant  des 
pièc(?s  de  formes  assez  différentes  des  précédentes,  est  cependant 
fondé  sur  les  mêmes  piînoipcs;  on  y  retrouve  tous  les  élémens 
lient  on  vient  de  parler,  distribués  à  peu  prés  de  même  et  fonc¬ 
tionnant  de  la  même  manière;  seulement  l’espace  étant  ici  pins 
resserré  et  le  tirage  étant  remplacé  par  un  poussoir,  il  a  fallu  un 
peu  modifier  les  pièces.  Fr. 

RÉSLR\  OIR.  Pour  recueillir  les  eaux  du  ciel  on  celles  d’une 
source,  on  se  contente  souvent  d’une  cavité  creusée  dans  le  sol 
et  glaisee,  qui  forme  une  mare,  ou  bien  d’un  bassin  en  maçon— 

n# 

nerîe,  dont  on  proportionne  la  grandeur  au  volume  des  eaux 
affluentes.  Pour  construire  un  bassin,  aju'és  avoir  enlevé  les 
terres  dans  rétcndiie  et  la  profondeur  voulue,  ou  élève  un  mur 
intéiieur,  apres  avoir  glaise  la  partie  qui  touche  à  la  terre;  et 
même  si  le  réservoir  est  vaste ,  on  doit  construire  deux  murs  pa¬ 
rallèles  entre  lesquels  ou  corroie  de  la  terre  glaise.  Le  mur  deieiTe 
est  extérieur,  le  mur  de  dout'fi  est  interne  et  reçoit  les  eaux.  Le 
lond  du  bassin  est  construit  de  même.  Le  ynoellon^  et  surtout  la 
pii}  ie  mmlière  çailiQunÿÿç  sont  employés  à  ccl  usage.  Jl  est  bon  de 
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faire  porter  le  nvur  de  doiirc  pur  des  bois  de  cbêiic  appelés  raci- 
nan.r.  On  enduit  le  tout  d’un  mortier  d(Lcbaux  et  eimenl  qu’oii 
retravaille  chaque  jour  jusqu’à  ce  qu’il  soit  sec. 

Tl  convient  dn  ménager  un  trou  armé  d’une  soupape ,  en  iiu 
lieu  du  fond  un  peu  plus  ])as  (]uo  le  reste,  pour  vider  le  réservoir 
quand  on  veut  :  alors  on  doit  y  établir  un  Pîusaiit>.  Les  gelées 
causent  souvent  beaucoup  de  dégâts  dans  celle  manonnerie,  loi'S- 
qii’on  ne  tient  pas  le  réservoir  ]ilein  d’eau  en  tout  temps  et  lors¬ 
qu’on  néglige  de  couvrir  les  bords  du  bassin  de  terre  ou  de  paille 
pendant  riiîvcr. 

Souvent  on  recueille  l’eau  pluviale  qui  tombe  sur  la  toiture 
d’un  édidcc.  Le  réservoir  est  alors  situé  dans  un  grenier,  dont 
le  plancher  a  été  solidement  renforcé  par  des  ebarpentes  :\on  fait 

ce  réservoir  en  planches  de  ebOne  qu’on  double  eu  dedans  avec 

1  ^ 

des  feuilles  dè  plomb  ou  de  zinc  parfaitement  jointes  à  soudure. 
On  peut  aussi  ramasser  les  eaux  du  ciel  dans  une  citerne.  Ou  a , 
par  an,  500  litres  d’eau  par  mètre  carré  de  toiture  horizontale. 
S’il  arrive  que  l’eau  est  sans  cesse  amenée  dans  un  réservoir 
d’oO  elle  s’écoule  immédiatement  par  des  tuyaux,  le  réservoir  est 
dans  ce  cas  de  peu  d’éteiuluc  et  prend  le  nom  de  ctirette  de  dîsiri- 
ifulion,  pai'ce  que  l’eau  se  débite  à  mesure  qu’elle  vient,  pour  se 
rendre  dans  tous  les  lieux  où  l’on  veut  la  porter;  rédiiiee  est 
alors  un  châùaa  d^ean.  Comme  les  doses  de  liquides  de  cbacnii 
des  tuyaux  de  déljit  sont  fixées  d’avance,  on  perce  la  paroi  de  la 
cuvette  de  trous  dont  le  calibre  est  proportionné  au  volume. 
Voy.  rarlicle  Écoulement.  Fr. 

liÉSÏSTAKCE.  [Aria  mécaniques.)  Nous  traiterons  ici  de  la 
résistance  que  les  corps  inertes  opposent  aux  puissances. 

Nous  avons  donné  aux  articles  Cordes  et  Bois  la  mesure  des 
efforts  qu’on  peut  faire  supporter  à  ces  substances  sans  les  rompre. 
Quand  aux  fers  forgés,  on  estime  cette  force  de  55  à  /i5  kilogr.  par 
millimètre  carré  de  section  transversale /lorsqu’on  tire  une  barre 
selon  sa  longueur;  c’est  cinq  fois  la  résistance  du  bois  ;  mais  en 
ne  tirant  une  barre  de  f(M’  que  par  une  force  de  15  à  14  kilogr. 
par  millimètre  de  section,  on  est  certain  qu’il  n’y  aura  aucun 
alongcment,  ni  altération  physique  du  métal.  La  résistance  du  fit 

AiinécÉ,  T.  V, 
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lie  fer  il  la  force  qui  le  tire  est  cuire  une  fois  et  demie  et  3  fois 
celle  tlu  fer  forgé  :  i\l.  Séguin,  l’évalue  à  GO  kiiogr.  par  milli¬ 
mètre  carré  de  section,  et  même  ù  80  kiiogr.  pour  les  fils  très  fins. 

X  ».  * 

En  général  une  corde  de  fils  dont  chacun  a  ïu  millimètres  carrés 
de  section,  offre  GO  mn  kiiogr.  de  résistance,  quand  elle  est  com¬ 
posée  de  n  fils.  Dans  cet  étal,  elle  est  arrivée  au  point  de  sc 
rompre. 

Nous  renvoyons  au  grand  DicUonnaire  de  Technologie  y  article 
FoBCE,p,  292,  pour  ce  qui  sc  rapporte  aux  flexions  que  les  barres 
de  fer  éprouvent  lorsqu’on  les  pose  liorizontalemenl  sur  deux 
appuis  fixes  ;  ces  détails  sout  trop  étendus  pour  trouver  place  ici. 

Ou  n’a  aucune  donnée  précise  sur  la  résistance  du  cuivre,  du 
zinc  et  du  laiton.  Les  résistances  de  l’air  et  de  la  vapeur  d’eau 
seront  traitées  aux  articles  ^  est  et  Vapeur. 

Lorsqu’un  corps  sc  meut  dans  un  fluide  stagnant,  il  en  choque 
à  chaque  instant  les  molécules,  pour  les  déplacer  et  se  faire  un 
passage,  ainsi  la  vitesse  de  ce  corps  doit  diminuer;  la  résistance 
du  milieu  ralentit  le  mouvemciU,  et  la  perte  de  vitesse  croît 
avec  la  densité  du  milieu. 

Les  géomètres  démontrent  que  lorsqu’une  surface  plane  A  est 
•exposée  au  choc  perpendiculaire  d’un  fluide,  ou  qu’elle-meme 
se  meut  dans  ce  fluide  eu  repos,  si  la  vitesse  cstr,  ia  résistance  Jî 
qu’oppose  Tuii  au  mouvement  de  l’autre  est  mesurée  par  la.  for- 

Al) 

Tuule  il  =  i  ^  densité  du  fluide,  et  M  la  mas^sc  du 

iH 

corps.  (  Voy.  ma  Mécanique,  n°222.)  Ainsi  la  résistance  des  fluides 
est  proporiioneile  au.  carré  de  ta  xltessc. 

Lorsque  la  surface  A  se  présente  obliquement  au  choc  du 
fluide  ,  la  résistance  sc  trouve  en  remplaçant  v  par  v  sin  k,  a  étant 
l’angle  d’incidence,  c’csl-à-dirc  celui  que  fait  la  direction  de  la 
vitesse  avec  la  perpendiculaire  ù  la  surface  A. 

Si  le’ mouvement  sc  lait  dans  un  fluide  élastique,  comme  la 
formule  du.  cliüc  est  le  double  de  celle  des  corps  durs,  il  faut 
doubler  l’expression  précédente. 

Les  auteurs  qui  ont  traité  de  la  résistance  des  fluides  s’accor¬ 
dent  entre  eux  sur  la  proporllounalité  de  la  résistance  au  carré 


I 


résistance. 


des  vitesses;  l’^expérience  confirme  sous  ce  rapport  la  théorie  : 
mais  il  n’en  est  pas  de  même  pour  la  valeur  absolue  de  cette 
force.  La  résistance,  quand  le  choc  est  oblique,  et  surtout  quand 
cet  angle  est  très  petit,  n’est  point  trouvée  telle  que  l’indique  la 
formule  précédente  ;  il  faut  que  l’angle  d’incidence  soit  d’au 
moins  40  degrés,  pour  que  l’on  soit  en  droit  de_  remplacer  v 
par  i'  sîn  «. 

Newton  a  reconnu  que  la  résistance  de  l’air  n’est  que  la  moitié 
.  de  celle  que  donne  notre  équation.  Ainsi,  la  sphère  dont  le  dia¬ 
mètre  est  k  et  la  densité  R',  n’éprouve  de  la  part  de  l’air  que  la 


résistance  0,375. 


D  V* 


% 

D  étant  toujours  la  densité  du  fluide. 


On  a  reconnu  que  lorsqu’un  corps  de  forme  quelconque  se  meut 
dans  un  fluide,  la  résistance  qu’il  y  éprouve  varie  beaucoup  avec 
les  circonstances  physiques  et  la  forme  du  corps.  {Voy.  ci-après.) 
C’est  donc  ii  tort  qu’on  a  long-temps  supposé  que  cette  résistance 
est  la  même  que  celle  d’une  surface  plane  mue  avec  la  même 
vitesse,  et  ayant  pour  étendue  la  projection  du  corps  perpen¬ 
diculaire  à  cette  direction.  Voilà  ce  qui  explique  comment  cer¬ 
taines  formes  conviennent  mieux  que  d’autres  aux  vaisseaux; 
pourquoi  la  nature  a  donné  aux  poissons  une  forme  élancée;  etc. 

La  Société  d’Architccture  navale  de  Londres,  d’après  des  expé¬ 
riences  faites  sur  des  modèles  de  bateaux,  animés  de  vitesse  de 
2  mètres  à  2  mètres  et  demi  par  seconde,  a  obtenu  les  résultats 
suivans  :  R  désignant  la  résistance  qu’éprouve  un  bateau  sur  un 
mètre  carré  de  section. 


Plaque  de  fer  carrée ...  —  .  Rcsisiance  R  =  56,94  kytogr. 
Plaque  roade ...  .....  ^6,6.^ 

Cube. . . 55,94 

Cylindre  dans  le  sens  de  Taxe  (double  du  dia¬ 
mètre  ).  . . . . . .  52,66  • 

Cylindre  terminé  par  un  hémisphère. .  39,51 

Le  même,  retourné . 15,71 

Cylindre  terminé  par  deux  hémtspîières. .....  13,06 

Sphère.  . . . . .  1 7,80 
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Bateaux  dix  fois  plus  longs  que  larges. 


)  «i 


Proue  et  poupe  carrées. . . . .  -  55,81 

Proue  carrée,  poupe  aigue,  parois  verticales.,  49,51 

<r  Q  P 

J  V  11#^  4  #  d  *  Bd#  pp4*4[***»  t  m-  w  ^  ^ 

Proue  et  poupe  aigues,  parois  verticales. .  1S,C2 

Modèle  1res  court  avec  les  fNlremités  ^  âl,12 

plus  ou  moins  aigücs. . . .  •  )  H  ,37 


Ce  tableau  montre  la  grande  influence  de  la  lorine  des  corps 
.sur la  résistance,  puisque  celle-ci  varie  dans  le  rapport  de  5  à  î. 
Mais  .si,  au  lieu  d’employer,  dés  paroi.s  vtïrticales,  on  donne  aux 
lianes  des  bateaux  une  double  courbure,  comme  sont  ceux  des 
frégates,  la  résistance  R  U’un  mètre  carré  de  section  transver¬ 
sale,  sous  1  mètre  de  vitesse  par  seconde,  n’est  plus  cpic  tic  8  ki¬ 
logrammes,  En  général ,  on  trouve  que  la  résistance  qu’éprouvent 
les  bateaux  de  la  forme  des  frégates  n’est  que  le  cinquième  de 
celle  qui  est  exercée  sur  le  maître-couple. 

11  suit  de  ces  considérations,  qu’on  peut  prendre  R  =  10,  pour 
les  bateaux  de  forme  aiguë  à  parois  verticales,  sc  mouvant  dans 
une, eau  stagnante  indéfinie. 

Mais  dans  les  canaux,  comme  le  I)atcau  occupe  la  majeure 
partie  de  la  surface,  il  se  fait  un  remous,  qui  force  de  pieiubo 
]»our  U  une  valeur  plus  forte,  telle  que  R  =15  kilogrammes. 
'Dans  les  circonstances  ordinaires,  on  pourra  prcndrcH=  12  kilo¬ 
grammes. 

L’effet  dynamique  d’un  cheval  consiste  à  baler,  sur  un  canal, 
sans  courai»t,  ISolonncanx  à  un  myriamètve  par  jour.  L’effet  est 
ilüuble'etmême  plus  encore  avec  de  grands  bateaux.  L’efl’cl  dyna¬ 
mique  du  balagc  d’uu  liomme  est,  par  jour,  G8  tonneaux  (1) 
transpoilés  à  un  myriamètre ,  environ  le  tiers  de  celui  d’un  che¬ 
val.  Cette  .résistance  explique  pourquoi  le  lialagc  par  des  hommes 
e.st  plus  avantageux  qu’on  ne  !c  pense  communémenl,  et  pourquoi 


(1)  f.a  tiiinip  ovi  U*  lonnnaii  iin  iîüuIs  de  Iflrtf)  UltigramiHe^, 
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011  le  préfère  quand  le  canal  est  coupé  de  iioiuhrcuscs  écluses. 
Un  cheval  et  son  conducteur  occasionent  une  dépense  plus  que 


triple  de  celle  dhm  haleur.  fR* 

RÉSINES,  resinœ.  On  désigne  sous  ce  nom  des  substances 

d'origine  organique j  qui  sont  hlanchcs  ou  jaunâtres,  transpa™ 
rentes,  solides  à  froid,  fusibles  à  chaud,  mais  moins  que  la  cire; 
inflammables  par  l’approche  d’un  corps  en  ignition ,  en  répandant 
beaucoup  de  noir  de  fumée;  s’électrisant  négativement  avec  une 
grande  facilité  par  le  frottement  ;  plus  ou  moins  odorantes,  inso¬ 
lubles  dans  l’eau,  insipides  ou  âcres,  solubles  dans  l’alcool,  l’é¬ 
ther  et  les  huiles  volatiles ,  produisant  du  tannin  par  l’action  de 
l’acide  nitrique;  susceptibles  de  combinaisons  avec  les  alcalis, 
et  pouvant  les  saturer  à  la  manière  des  acides  faibles. 

M.  Otto-Unverdorben  (Journal  de  Pharmacie,  van  Troms- 
dorff,  1824,  8"  vol.,  1""  chap.,  21),  considérant  que  les  résines 
sont  des  corps  électro-négatifs,  c’est-à-dire  pouvant  se  combiner 
en  proportions  définies  avec  les  alcalis  et  les  oxides  métalliques, 
(jui  sont  des  corps  électro-positifs,  a  classé  ces  substances  parmi 
les  acides,  C’est  principalement  avec  la  colophane  ou  résine  du 
pin  ,  qu’il  a  fait  scs  expériences.  Les  résinâtes  alcalins  sont  solu¬ 
bles;  les  résinâtes  formés  avec  les  oxides  insolubles  sont  inso¬ 
lubles.  Celui  que  donne  la  colophane  en  poudre  avec  le  gaz  am¬ 
moniac  est  en  partie  soluble.  A  l’article  Savons,  nous  ferons 
connaître  la  préparation  et  les  emplois  d’un  savon  jaune  de  résine, 
très  usité  dans  l’Amérique  septentrionale,  en  Angleterre,  et  dont 

i 

l’usage  se  répand  en  France. 

Les  résines  sont  rarement  à  l’état  de  pureté,  et  plusieurs 
substances  auxquelles  on  donne  communément  ce  nom,  pour 
raient  tout  aussi  bien  faire  partie  de  la  classe  des  Gommes- 
Résines  (  Foy,  ce  mot  )  ;  presque  toutes  contiennent  des  huiles 


essentielles.  ,  . 

Par  leur  composition  chimique  et  leurs  propriétés,  les  résinés 

SC  rapprochent  beaucoup  des  huiles  volatiles;  elles  semblent 
même  être  le  résultat  dc'l’épaisissementdc  celles-ci  par  l’absorp¬ 
tion  de  l’oxigéne,  phénomène  que  présentent  plusieurs  huiles 
volatiles,  et  notamment  l’huile  de  térébenthine.  De  meme  que 
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les  huiles  Yolatiles,  les  résines  sont  contenues  dans  des  réservoirs 
ou  vaisseaux,  de  sucs  propres,  qui  sc  trouvent  principalement 
dans  les  parties  corticales  des  végétaux;  elles  en  découlent,  soit 
spontanément  par  des  fissures  naturelles,  soit  par  des  incisions 
artificielles,  d’abord  sous  la  forme  d’un  suc  visqueux,  qui  se  con¬ 
crète  ensuite  à  l’air;  elles  sc  sécrètent  quelquefois  dans  l’intérieur 
des  plantes  avec  une  huile  essentielle,  comme  cela  a  lieu  pour 
les  bois  odorans ,  et  comme  je  l’ai  observé  clans  les  tubercules  des 
clalhias.  La  plupart  des  substances  désignées  sous  le  nom  de 
jmrs  contiennent  une  huile, essentielle  (volatile),  un  acide  libre, 
une  matière  colorante  et  un  principe  immédiat  résineux. 

Quelques  résines  naturelles,  telles  qu’on  les  rencontre  dans  le 
commerce,  sont  fortement  odorantes;  elles  doivent  cette  qualité 
à  la  plus  ou  moins  grande  cpi antilé  d’huile  volatile  avec  laquelle 
elles  sont  unies.  II  y  en  a  même  où  l’huile  volatile  est  tellement 
prédominante,  qu’elles  restent  toujours  fluides,  ou  qu’elles  con¬ 
servent  une  consistance  analogue  à  celle  du  miel  ;  telles  sont  les 
lércbenlhincs  des  conifères,  celle  de  Oiio,  obtenue  d’une  espèce 
de  pistachier,  les  matières  improprement  nommées  haame  de  la 
Mecque  J  baume  de  Copahn^  etc.  Ces  substances  demi-fluides  for¬ 
ment  une  classe  particulière  de  corps,  qu’on  désigne  sous  le  nom 
générique  de  Tércbetvthikes. 

Non-seulement  les  végétaux,  mais  encore  quelques  animaux 
ou  produits  d’animaux,  fournissent  des  substances  douées  de 
toutes  les  propriétés  qui  caractérisent  les  résines.  Ainsi,  l’analyse 
chimique  en  démontre  la  présence  dans  le  musc,  le  castoréum, 
la  bile,  les  cantharides,  etc. 

On  distingue,  parmi  les  résines  les  plus  employées  dans  les 
Arts  industriels  ou  la  Pharmacie,  celles  dont  les  noms  suivent, 
rangées  par  ordre  alphabétique  :  Résine  de  Copaba  (K<?j.lÎArMES); 
Résine  copal;  Résine  elémi;  Laque;  Masiie;  Résine  ou  Baume 
DE  LA  HIecqtje;  Sandaraqae ;  Sang-dragon;  Résine  térébenthine. 

On  a  rangé  au  noml)re  des  résines  le  Caoutchouc  ou  gomme 
élastique. 

Nous  ne  traiterons  ici  que  des  résines  élcmi ,  du  mastic  et  de  la 
résine  extraite  de  la  tcrébcnlhinc,  renvoyant  pour  les  autres  aux 
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articlR.«i  spéciaux  qui  leur  ont  été  consacrés  à  leur  rang  alphabé¬ 
tique  dans  ce  Dictionnaire» 

Résine  élémï.  L’oiigine  de  cette  substance  est  long-temps 
•restée  douteuse,  et  même  aujourd’hui  elle  est  encore  envelop¬ 
pée  de  quelque  obscurité.  Les  anciens  pliarmacologistes  en  dis¬ 
tinguaient  deux  espèces  ;  Tune  vraie,  qu’ils  disaient  venir  d’É- 
thîopic,  et  qu’ils  désignaient  aussi  sous  le  nom  tVélcmim  roseau.'Pf 
parce  qu’on  l’apportait  en  masses  de  2  ou  3  livres,  enveloppées 
dans  des  feuilles  d’une  espèce  de  balisier  ou  de  palmier,  végé¬ 
taux  que  l’on  confondait  sous  le  nom  vague  de  roseaux.  L’autre 
espèce  d’élémi  était  qualifiée  de  fausse,  on  ne  sait  trop  pourquoi, 
puisqu’elle  dilVcrait  à  peine  de  l’autre;  c’est  même  aujourd’hui 
celle  qui  se  trouve  le  plus  abondamment  dans  le  commerce. 
Cette  résine  est  produite  par  dilîerens  arbres  de  la.  famille 
des  tércbinthacécs,  qui  appartiennent  aux  genres  amyris  et  îcica, 
et  qui  sont  originaires  du  Mexique  et  de  l’Amérique  inén- 
dionale. 

La  résine  élémi  arrive  en  caisses  de  2  à  300  livres;  elle  est 
en  masses  d’abord  molles,  onctueuses,  mais  qui  deviennent 
sèches  et  cassantes,  surtout  à  rextérieur,  parle  froid  et  la  vé¬ 
tusté.  Elles  sont  demi-transparentes,  d’un  blanc  jaunâtre,  mar¬ 
brées  de  points  verdâtres;  d’une  odeur  forte,  Analogue  à  celle 
du  fenouil,  duc  aune  huile  volatile  que  l’on  peut  obtenir  par  la 
distillation,  et  qui  se  dissipe  par  le  Icmjis  :  la  ré.'îinc  élémi 
devient  alors  friable  et  peu  odorante.  Elle  sc  ramollit  sous  la 
dent,  et  la  chaleur  des  doigts  suffit  pour  lui  donner  une  consis¬ 
tance  emplastiquc. 

On  vend  quelquefois  de  la  résine  élémi  falsifiée  avec  de  la  ré¬ 
sine  jaune  et  d’autres  produits  des  conifères.  Cette  fraude  ne 
peut  être  facilement  reconnue  que  par  les  personnes  qui  ont  l’ha¬ 
bitude  des  drogues  ;  car  ce  n’est  qu’i  son  odeur  particulière  et  a 
un  certain  aspect  qu’il  n’est  pas  facile  de  décrire,  qu’pn  reconnaît 
la  résine  élémi. 

Cette  résine  entre,  en  grande  proportion,  dans  plusieurs  pré¬ 
parations  cmplasliques  ou  onguenlaires ,  telles  que  les  onguens 


\ 


440  HÉSIINK- 

dits  et  de  styra,v.  Elle  l'ait  aussi  partie  de  i’aleoolat  de 

Fioravenli. 

Mastic,  Résina  mastiche ,  officin,  Cctlc  siibslance  résineuse  est 
fournie  par  une  espèce  de  pislaclûcr.pistnmt/cjifisc/w,  L.,  Kicli., 
Bol.  méd.,  T.  II ,  page  508.  (Kamillc  des  térébinlhacces,  dioécîc 
pentaiidrie,  L.)  1/ arbrisseau  dont  il  est  ici  question  est  fort 
commun  dans  tout  rOrient  et  sur  les  cotes  de  la  Méditcrrauce, 
en  Espagne,  eu  France  et  en  Italie.  Le  Icntisque  est  commun 
dans  tout  rarchipcl  grec  et  même  sur  les  côtes  occidentales  de  la 
^Méditerranée ,  on  ne  le  cultive  que  dans  l’ilc  de  Scio  ou  Chio, 
pour  en  obtenir  le  mastic.  A  cct  ell'et ,  on  pratique  ,  à  la 
fin  de  juillet,  de  légères  incisions  an  tronc  et  aux  principales 
branches  du  lentisquc;  il  eu  découle  peu  ii  peu  un  suc  qui  s’é¬ 
paissit  insensiblement,  reste  attaebé  à  l’arbre  eu  larmes  plus  ou 
moins  grosses,  on,  lors<iii’iI  est  trop  abondant,  tombe  à  terre  et 
s’y  desséche  ;  on  le  détaclic  de  l’arbre  avec  un  iustrument  de  fer 
tranchant;  souvent  nn  [dacc  des  toiles  au  pied  dcl’arhre,  pour 
que  la  résine  qui  eu  découle  ne  soit  pas  salle  par  la  terre  ou  par 
les  impuretés  qui  se  trouvent  à  sa  surface. 

Le  jHuslic  CH  lannex  est  d’im  jaune  pâle,  couvert  d’une  poussière 
blanchâtre  occasionéc  par  le  frottement  des  larmes  entre  elles, 
d’nnc  odeur  sua^je,  d’une  saveur  aromatique  et  lérébiiUhacée; 
sa  cassure  est  vitreuse,  sa  transpai'ctice  un  peu  opaline,  et  il  .se 
ramollit  sous  la  dent.  Les  jdus  grosses  larmes  sont  aplaties  et  de 
forme  irrégulière;  les  plus  jtcLilcs  sont  souvent  sphériques.  Le 
mastic  commun  est  celui  qui  coule  au  pied  de  l’arhrc  et  s’y  ras¬ 
semble  en  masses  irrégulières. 

I.a  plus  grande  consommation  du  mastic  sc  fait  en  Orient,  où 
rhabiiuJc  de  le  mâcher  est  universellement  répandue.  C’est  sans 
doute  de  l’emploi  qu’ou  en  fait  comme  masticatoire,  que  son 
nom  est  dérivé.  On  prétend  ([u’il  Idanchit  les  dents,  fortifie  les 
gencives  et  procure  une  haleine  suave.  Le  mastic  sert  encore  à  la 
pre^iaration  ilc  vernis  très  lu'illans,  lorsqu’on  le  fait  dissoudre 
dans  1  alcool,  les  Jinilcs  ou  rcsscnce  de  térébenthine.  Le  mastic 
ne  sc  dissout  pas  complètcmcut  dans  l’alcool,  cl  la  partie  iusoluhle 
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devient  sèche  et  cassante  après  l’évaporation  complète  de  l’al- 
ccül.  On  ne  peut  donc  pas  considérer  le  mastic  du  commerce 
comme  une  résine  purCj  mais  bien  comme  une  résine  unie  à  une 
huile  volatile  et  à  une  matière  particulière  insoluble  à  froid  dans 
l’alcool  (masfianfij  7ntt//i.),  et  que  M.  Guibourt  a  regardée  comme 
très  analogue  à  une  substance  qui  sc  trouve  dans  la  résine  ani¬ 
mée,  et  qui  se  comporte  dans  l’alcool  comme  le  gluten  dans 
l’eau,  c’est-à-dire  qui  s’y  amollit  et  s’y  gonfle  beaucoup  sans  s’y 
dissoudre.  D’autres  travaux  chimiques  ont  été  faits  sur  le  mastic; 
on  y  a  reconnu  la  présence  d’une  matière  résineuse  très  fusible 
parla  chaleur,  demi-transparente,  d’une  odeur  agréable.  Traitée 
par  l’acîdc  nitrique,  cette  résine  fournit  du  tannin;  elle  est  solu¬ 
ble  dans  les  alcalis,  les  huiles  grasses  et  volatiles. 

Le  mastic  faisait  partie  de  plusieurs  préparations  pharmaceu¬ 
tiques  :  on  lui  attribuait  autrefois  des  propriétés  médicales  aiix- 
qiielics  on  n’a  plus  guère  de  confiance;  car  il  peut  agir  comme 
stimulant  et  tonique,  seulement  par  l’huile  volatile  qu’il  contient; 

or,  la  quantité  de  celle-ci  est  trop  faible  pour  exercer  une  influence 

* 

énergique. 

Résine  de  térébenthine  ou  minr.  On  nomme  ainsi  dans  le  com¬ 
merce  et  aussi  Béai  sec,  arcatison  ou  colophane^  le  résidu  de  la 
distillation  de  la  Térébenthine.  [Voy,  ces  mots.)  Dans  ce  cas,  la 
résine  est  dépouillée  de  presque  toute  l’huile  volatile  (essence  de 
térébenthine)  que  l’on  a  recueillie  dans  le  récipient,  et  dont  le 
prix  est  plus  élevé. 

On  appelle  encore  résine  un  mélange  préparé  à  dessein,  de  o  par¬ 
ties  de  brai  sec  et  d’une  partie  de  Galipot,  fondus  ensemble  et 
passés  au  travers  d’une  natte  de  paille.  Dans  cette  opération,  le 
galipot,  qui  contient  10  à  15  pour  100  d’huile  essentielle,  rend 
le  mélange  plus  fluide. 

La  résine  ainsi  filtrée  est  reçue  dans  un  moule  humecté; 
on  projette  dedans  environ  15  pour  100  d’eau,  et  l’on  brasse 
fortement. 

La  résine  et  l’huile  qu’on  en  retire  parla  chaleur  sont  employées 
pour  l’éclairage.  Elles  donnept  un  gai  d’un  prix  généralement 
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plus  élevé  que  celui  de  la  houille,  mais  (Vu»  pouvoir  èclairanl 
beaucoup  plus  grand. 

Les  principaux  emplois  de  la  résine  sont  ;  la  préparation  de  la 
colophane,  des  vernis  communs,  des  divers  mastics,  des  savons 
jaunes,  de  la  cire  d  houteilles  et  d  tourelles,  des  falots  ou  torches 
employés  dans  le  moulage  et  pour  éclairer  les  convois.  P. 

RESSORTS.  [Arts  mécaniques.)  La  force  de  restitution  d’un 
ressort  élastique  dépend  de  celle  qui  l’a  courbé  ,  et  par  suite  son 
énergie  croît  avec  répaisscur  et  diminue  avec  la  longueur  des 
lames.  Cette  réaction  ne  doit  point  être  assimilée  à  une  force 
motrice  ;  le  ressort  n’est  que  le  dépositaire  de  la  puissance 
qn’on  lui  a  confiée,  et  qu’il  restitue  lorsque  la  puissance  cesse 
d’agir.  Les  ressorts  parfaits  rendent  la  force  en  totalité;  les  im¬ 
parfaits  en  absorbent  une  partie. 

L’air,  les  gaz,  les  vapeurs-,  sont  les  pins  parfaits  des  ressorts  ; 
mais  ils  sont  soumis  des  lois  différentes  de  celles  des  lames 


élastiques  ;  car  en  réduisant  un  volume  d’air  à  être  moindre, 
par  compression  ,  la  tension  ou  force  élastique  est  réciproque  au 
volume  qu’a  pris  la  substance  gazeuse  ;  tandis  que  celle  d’un 
ressort  serait  directement  comme  l’espace  que  la  force  a  fait 
parcourir  à  l’extrémi'é  de  la  lame.  Tl  faut  donc  considérer  à 

,  r 

part  les  clfets  des  forces  élastiques  des  gaz.  [Voy.  Vapeurs,  Elas¬ 
ticité.  ) 

Lorsqu’on  veut  alléger  l’cftort  qu’un  poids  exerce  sur  un  arbre 
vertical  porté  par  une  crapaudine,  on  dispose  une  lame  de  res¬ 
sort  qui  est  bandée  de  manière  à  soulever  et  porter  une  partie  de 
ce  poids. 

De  même ,  pour  serrer  l’un  contre  l’autre  divers  disques 
circulaires,  ou  pour  les  écarter,  quand  ils  sont  enfilés -sur 
le  même  arbre,  autour  duquel  ils  doivent  tourner,  une  ron¬ 
delle  d’acier  un  peu  courbée,  interposée  hors  de  ces  disques, 
ou  entre  eux,  agit  par  son  élasticité,  pour  produire  l’elfet  de¬ 
mandé.  Fr, 

RESSORT  A  BOUDIN,  [Arts  mécaniques.)  On  cntoui'c  un  fil 
d’acier  ou  de  laiton  sur  un  cylindre ,  et  on  lui  fait  faire  une  suite 
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de  circonvolutions;  lorsqu’on  retire  ce  cylindre  du  moule,  le  fil 
de  métal  forme  une  cylindrique  qui,  lorsqu’on  pousse  ou 
tire  rextrémilc,  de  manière  à  rapprocher  ou  écarter  l’un  des 
bouts  de  l’autre,  en  vertu  de  l’élasticité,  développe  une  force  qui 
tend  il  rétablir  les  tours  de  spire  à  leur  distance  primitive.  Cet 
appareil  est  appelé  ressort  d  boudin. 

On  emploie  ces  ressorts  dans  un  grand  nombre  de  cas,  en 
Mécanique.  Dans -les  métiers  à  la  Jacquart  (fig.  1  à  3,  PI.  18), 
le  ressort  à  boudin  h  maintient  l’axe  en  position  et  lui  permet 
de  tourner.  On  le  dispose  le  long  des  cordes  qu’on  veut  main¬ 
tenir  tendues,  de  manière  à  opérer  le  tirage  sur  les  deux  bouts 
du  ressort.  Les  grands  cierges  d’église  sont  de  longs  tubes  de  fer- 
blanc  peint,  dans  lesquels  on  enferme  un  cierge  en  cire,  dont  la 
mèche  est  saillante  par  un  orifice  à  l’extrémité  du  tube.  Sur  le 
fond  inférieur  du  tube  et  sous  la  base  de  ce  cierge,  on  dispose  un 
ressort  à  boudin  vertical  qui  pousse  sans  cesse  le  cierge  de  bas  en 
haut.  A  mesure  que  la  combustion  s’opère,  l’extrémité  supé¬ 
rieure  du  cierge ,  ramollie  par  la  chaleur  et  pressée  contre  la 
douille,  s’aplatit  et  permet  à  la  mèche  de  saillir  en  sc  renouve¬ 
lant,  et  de  retenir  la  cire  fondue  dans  une  espèce  de  cupule  que 
forme  la  cire  qui  est  encore  solide.  •  Fr* 

RFSSOIIT  EN  CORDES.  Une  corde  sans  fin  arrêtée  et  tendue 
entre  deux  points  fixes  devient  un  ressort  lorsqu’on  la  tord  en 
passant  un  morceau  de  bois  entre  les  deux  brins,  et  faisant  faire 
plusieurs  tours  à  la  cordc  autour  de  la  droite  qui  joint  les  points 
fixes.  L’effort  que  fait  la  corde  pour  se  détordre  se  transmet  au 
bâton  pour  le  faire  tourner;  et  cette  action  est  quelquefois  uti¬ 
lement  employée  pour  produire  un  mouvement  ou  s’y  oppo¬ 
ser.  Fr. 

RESSORT  TIMBRE.  Autrefois  on  taisait  résonner  les  coups 
de  marteaux  des  montres  à  répétition  sur  un  Timbre  ;  mais  la 
place  que  ce  timbre  exigeait  rendait  la  montre  volumineuse  et 
incommode  A  porter.  On  remplace  cet  appareil  par  une  lame  de 
ressort  en  acier  qui  est  courbée  en  cercle  suivant  le  contour  de 
la  boîte  :  un  bout  de  cette  lame  est  attaché  à  la  pièce,  et  c  est 
vers  ce  bout  de  la  courbure  que  le  marteau  frappe.  La  lame,  qui 
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est  liinc  dans  le  reste  de  son  étendue,  vibre  et  lait  entendre 
chaque  coup ,  comme  le  ferait  un  timbre. 

C’est  ainsi  qu’on  le  pratique  dans  les  pendules  placées  der¬ 
rière  un  tableau.  Le  son  de  ces  grandes  lames  imite  assez  celui 
des  cloches  lointaines ,  et  il  semble  qu’on  entende  frapper  les 
heures  en  haut  d’un  clocher  de  village,  dont  le  tableau  est  la  re¬ 
présentation.  Fb- 

RESSORTS  D’HORLOGERIE.  {Jrtsmccanlffttcs.)  line  longue 
lame  d’acier  trempé  est  roidcc  en  spirale  et  renfermée  dans  un 
iamhoar  Voy.  Montre. 

Voici  comment  on  fabrique  ces  ressorts  moteurs  des  pen¬ 
dules,  qui  sont  l’objet  du  travail  d’un  ouvrier  uniquement  livré 


à  cette  profession. 

On  prend  un  barreau  d’acier,  pesant  environ  une  demi-livre; 
011  le  dégrossit  et  on  l’aplatit  en  forgeant,  jusqu’à  ce  qu’il  ait 
acquis  la  largeur  d’à  j)cu  près  treize  lignes,  avec  une  demi-ligne 


d  épaisseur.  Ce  travail  est  souvent  remplacé  par  un  laminage. 
La  lame  a,  dans  cet  état,  environ  neuf  pieds  de  long.  On  recuit 
l’acier  :  en  le  visitant ,  on  reconnaît  à  la  courbure  s’il  y  a  des 
parties  fortes;  on  les  écrouit  à  froid,  en  frappant  avec  un  mar¬ 
teau  un  jieii  trancliant ,  qu’on  dirige  dans  le  sens  longitudinal. 

Cela  fait,  rouvrier  coupe  les  l)ords  à  la  cisaille,  afin  que  ia 
lame  soit  partout  de  inênic  largeur.  Il  allache  celte  lame  le  long 
d’un  morceau  de  liois»  avec  des  tenailles  à  vis,  cl  il  lime  sui¬ 


vant  la  longueur.  La  lame  est  ainsi  réduite  à  un  quart  de  ligne 
d’épaisseur,  puis  à  un  sixième. 

Il  s’agît  ensuite  de  tremper  le  ressort.  On  l’entoure  à  gi  ands 
pas,  sur  toute  sa  longueur,  d’un  fm  lil  de  fer  recuit,  puis  on 
roule  la  lame  en  différens  cercles  d’un  pied  environ  de  diamètre. 
Ce  fil  de  fer  empêche  les  tours  circulaires  de  se  loucher.  On 
maintient  le  tout  par  un  autre  fil  plus  gros. 

L’ouvrier  fait  un  paquet  de  12,  15  et  même  20  ressorts,  qu’il 
trempe  à  la  fois.  Il  a  un  outil  de  fer  formé  de  branches  diver¬ 
gentes  en  étoile,  qui  portent  perpendiculairement  à  leur  plan 
une  lige  centrale.  C’est  sur  cet  outil  qu’il  dispossc  les  ressorts, 
11  plonge  le  tout  au  feu  d’une  inoufflc,  en  ayant  soin  de  tourner 
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pour  (jiie  tout  chauffe  également.  Lorsque  les  lames  sont  venues 
au  rouge-cerise,  il  les  plonge  dans  un  bain  d’huile. 

Ensuite  il  coupe  les  fils  de  fer  et  il  frotte  légèremel  les  res¬ 
sorts  du  côté  intérieur  avec  de  la  poudre  de  brique,  de  grès,  etc\, 
prenant  soin  de  ne  pas  casser  l’acier  ;  il  lait  revenir  au  bleu-gris, 
en  passant  successivement  les  différentes  portions  de  la  lame  sur 
une  plaque  qu’il  soutient  rouge;  il  applique  le  dehors  de  la 
courbure  sur  la  plaque  avec  un  bout  de  1er. 

Il  plane  sur  un  las,  avec  le  marteau.  L’un  et  rautre  sont 

polis  et  arrondis.  Il  relime  le  bord,  pour  que  la  largeur  de  la 

» 

lame  soit  d’une  demi-ligne  moindre  que  la  liaiiteur  de  la  cbamljre 
du  barillet  ;  puis  U  'fuit  ics  ùorth ,  c’est-à-dire  qu’il  arrondit  les 
arêtes,  en  maintenant  toujours  l’égalité  de  largeur  et  d’épais¬ 
seur  partout.  Toutefois,  vers  les  bouts,  où  sont  les  deux  yeux , 
il  donne  un  peu  plus* d’épaisseur  et  moins  de  largeur.  Le  ressort 
doit  avoir  alors  environ  7  pieds.  L’ouvrier  l’adoucit  à  la  lime, 
avec  de  l’huile  ;  il  polit  à  l’émeri ,  avec  du  bois ,  du  ploiid>,'etc.  ; 
il  détrempe  les  deux  bouts,  y  fait  les  yeux,  et  enfin  il  bleuit  sur 
la  plaque  rouge,  ainsi  qu’il  a  été  expliqué. 

Les  mesures  de  longueurs,  largeurs  et  épaisseurs  de  ressorts 
que  nous  avons  données  sont  celles  qui  conviennent  aux  pen- 
dules  de  cheminée  ordinaires.  Mais  comme  on  varie  beaucoup 
les  dimensions  de  ces  machines  et  les  diverses  fonctions  qu’on 
leur  fait  remplir,  il  faut  aussi  employer  des  ressorts  de  forces 
propres  à  surmonter  les  résistances.  11  y  a  des  ressorts  de  pen¬ 
dule  qui  ont  jusqu’à  12  et  même  18  pieds  de  longueur.  La  gran¬ 
deur  du  barillet  y  est  proportionnée.  En  général,  il  laut  que  le 
ressort  fasse,  dans  son  barillet,  deux  fois  plus  de  tours  qu’oii 
ne  veut  de  tours  de  vide. 

Les  ressorts  qu’on  place  dans  les  barillets  de  sonnerie  se  coiis- 
Irnisent  absolument  coniine  les  précédens,  avec  celte  difierenee, 
qu’ils  exigent  beaucoup  moins  desoins,  parce  que  la  légulaiilé 
de  leur  force  de  restitution  n’est  plus  ici  une  condition  impor¬ 
tante  à  remplir. 

Pour  les  montres,  les  ressorts  ont  ordînaii’emenl  10  jjouces 
de  long;  mais  il  y  en  a  dt:  1,2,3  pieds  et  plus,  (.es  longueurs 
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sont  Jùterminées  ^  d’après  les  dimensions  du  barillet ^  par  la 

règle  donnée  précédemment.  On  fait  ces  lames  avec  des  fils 

d’acier  tirés  à  la  filière,  qu’on  bat  ensuite  et  qu’on  lamine.  Les 

précautions  sont  ici  les  memes  que  celles  qui  ont  été  expliquées;  ■ 

seulement  la  délicatesse  de  celte  lame  en  rend  le  travail  beau- 

■ 

coup  plus  dillicile. 

Lorsqu’on  ne  considère  qu’une  petite  portion  du  développe¬ 
ment  d’un  ressort ,  il  est  rare  qu’il  ne  soit  pas  de  force  régulière 
et  graduée  ;  c’est  pour  cela  qu’on  n’cmploie  jamais  qu’une 
partie  de  la  force  de  restitution  des  ressorts  moteurs  des  mou- 
vemens  de  montre  et  de  pendule  :  ils  sont,  comme  on  l’a  dît, 
capables  de  six  à  huit  tours,  fliais  on  n’emploie  que  quatre  de 
ces  révolutions  du  barillet, Jafin  de  ne  pas  se  servir  des  tours  ex¬ 
trêmes,  dont  l’un  répond  à  une  puissance  trop  faible  et  l’autre  à 
xinc  tension  trop  grande. 

Les  spiraux  qui  servent  é  régler  la  marche  des  balanciers  de 
montre  sont  des  lames  très  fines  d’acier  trempé,  recuit,  bleui,  etc., 
précisément  par  les  mêmes  règles  que  nous  venons  d’exposer. 
C’est,  en  petit ,  le  même  travail  que  pour  les  ressorts  de  montre  : 
on  les  fait  avec  du  fil  d’acier  capillaire.  Quant  ù  leur  forme,  le 
plus  ordinairement,  on  les  roule  en  spirale  dans  tinmOinc  plan, 
et  c’est  de  là  qtie  ces  ressorts  tirent  leur  dénomination.  Les  cir¬ 
convolutions  doivent  laisser  entre  elles  un  petit  espace  pour  suf¬ 
fire  au  développement  produit  par  les  excursions  du  balancier, 
afin  que  ce  mouvement  ne  les  fasse  pas  buter  les  unes  contre  les 
autres,  U  y  a  des  spiraux  façonnés  en  globes,  d’autres  en  cy¬ 
lindres,  et  ce  sont  les  plus  propres  à  l’isochronisme,  mais  les 
moins  convenables  pour  les  montres  plates.  On  en  fabrique  aussi 
avec  des  lames  d’or,  de  platine,  etc.  Fr. 

RESSORTS  DE  VOITURE.  {^Arls  mccanifjues.')  Les  cabrio¬ 
lets,  carrosses,  diligences,  etc.,  sont  pourvus  de  mécanismes 
destinés  à  alfaihlîr  les  secousses  produites  par  le  tirage ,  sur  un 
terrain  inégal.  Tous  ces  appareils  sont  établis  sur  la  propriété  des 
ressorts  d’acier,  et  de  l’élasticité  du  cuir,  du  bois,  etc.  Les  voi¬ 
lures  grossièrement  construites,  telles  que  les  cbars-à-baiics, 
ont  seulement  leurs  banquettes  suspendues  par  des  cordes  ,  ou 
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portées  par  des  coussins  rembourrés,  ou  des  lames  de  ressort 
en  acier  ;  quelquefois  on  se  contente  de  faire  porter  les  ban¬ 
quettes,  ou  même  la  caisse,  sur  des  perches  fixées  aux  doux  bouts 
de  la  voiture.  Ces  constructions  économiques  ont,  dans  cer* 
tains  cas,  des  avantag:c3. 

Mais  toutes  les  voitures  de  luxe  ont  leur  caisse  suspendue  sur 
ressorts.  Le  plus  souvent  la  traverse  d’arrière  des  brancards  porte 
deux  ressorts  formés  de  lames  courbées  en  demi-cercle  ;  ces 
lames  sont  minces ,  en  acier,  appliquées  les  unes  sur  les  autres, 
de  longueurs  inégales,  de  maiiièrc  à  renforcer  le  milieu  de  l’as- 
semblage.  Des  frettes  maintiennent  les  pièces  fixement  en  place. 
A  l’avant  du  train  dé  la  voiture  sont  deux  ressorts  semblables, 
mais  moindres  que  les  autres.  Ce  sont  ces  quatre  ressorts,  deux 
à  droite  et  deux  à  gauche ,  qui  portent  la  caisse ,  à  l’aide  de 
bandes  de  cuir  qui  passent  en  dessous  et  y  sont  attachées  par  des 
pièces  de  fer.  Ou  tend  ces  bandes  de  cuir,  appelées  soupentes, 
avec  un  Cmc  à  déclic,  qu’on  tourne  avec  une  clef  à  levier  et  à 
ccil  carré.  L’élasticité  du  cuir  et  celle  des  ressorts  suffisent  pour 


amortir  les  secousses. 

Depuis  quelque  temps,  on  a  imaginé  de  supprimer  les  sou¬ 
pentes,  parce  que  ces  appareils  s’usent  et  exigent  un  entretien 
coûteux.  C’est  surtout  pour  les  diligences  et  voilures  de  place, 
qu’on  cherche  u  se  passer  de  ce  secours.  La  caisse  porte  alors 
directement  sur  les  ressorts,  à  l’aide  de  liens  en  fer. 


Deux  fortes  lames  de  ressort  en  acier,  courbées  en  arc  et  tour¬ 
nant  l’une  à  l’autre  leur  concavité  {T^oj.  fig.  15,  pl.  31),  sont 
fortement  boulonnées  à  leurs  extrémités,  et  sont  fixées  par  le 
milieu  de  l’inférieur  sur  le  brancard.  11  y  a  quati’e  ressorts  de 
cette  espèce  placés,  deux  à  droite,  deux  à  gauche  delà  caisse, 
tant  en  avant  qu’en  arrière-  C’est  sur  la  partie  la  plus  élevée  de 
chaque  arc  que  le  poids  de  la  caisse  repose,  par  des  liras  de  fer  en 
forme  de  col  de  cjgne.  Les  chocs  et  autres  mouvemens  brusques 


dépriment  ces  ressorts  et  amortissent  les  secousses.  ra* 
RÉVEIL.  {Ji'ts  mécaniques.  )  Pièce  d’horlogerie  tellement 
composée,  qu’à  une  heure  fixée  d’avance,  un  marteau  se  met 
en  jeu,  et,  par  scs  coups  réitères  sur  un  timbre,  annonce  que 
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celle  heure  est  arrivée.  Le  nom  de  7'éveil  a  élé  donné  à  cette 
machine,  parce  qu’oidînairenient,  elle  est  employée  pour  tirer 
du  sommeil  la  personne  qui  l’a  montée  pour  cctclTet. 

îl  y  a  des  pendules  et  des  montres  à  réveil  ;  voici  la  descrip- 
lion  du  mécanisme  le  plus  usité.  ]\ons  supprimons  de  la  ftjjure 
IC,  pl.  les  rouages  qui  meuvent  les  aiguilles  et  indiquent 
l’heure,  nous  hornant  à  ceux  qui  foui  mouvoir  le  réveil. 

Le  levier  df  a  son  centre  de  rotation  en  f,  et  est  pressé  vers 
son  extrémité  4  par  une  lame  de  ressort  ,  contre  une  rondelle 
nu  roue  sans  dents  C.  Celle-ci  est  montée  à  frottement  et  à  ca¬ 
non  sur  celui  de  la  roue  des  heures,  et  accomplit  comme  elle  sa 
révolution  complète  en  12  heures.  Cette  roue  C  porte  une  cn- 
ro(;he  o,  et  le  bout  l\  du  levier  rf/" est  aminci  en  pian  incliné,  de 
manière  à  entrer  jusqu’au  fond  de  rentaillc  quand  celle-ci  vient 
se  présenter.  L’encoche  a  l’un  de  scs  boids  droit  cl  l’autre  ar¬ 
rondi. 


L’autre  bout  d  du  levier  est  inillé  en  angle  qui  s’engage  dans 
la  fourche  1,  2.  Quand  cc  levier  entre  dans  rcncoche  a  ,  le  bout 
d  s’élève  et  rend  à  la  liberté  la  pièce  i,  dont  l’axe  porte  le  mar¬ 
teau  do  sonnerie,  ainsi  qu’on  va  rexplrquor  ci-après.  Dans  tonte 
autre  position  du  levier,  l’angle  d  fait  arrêt  sur  la  fourche  1,  2. 

l.a  cage  de  la  pendule  contient  un  barillet  armé,  à rintéricur, 
d’un  ressort  spiral  destiné  à  mouvoir  le  marteau.  Cette  partie 
du  mouvement  est  absolument  la  même  que  dans  les  sonneries 
ordinaires.  Nous  avons  supprimé,  pour  ne  pas  multiplier  les 
ligures,  les  roues  de  sonnerie  qui  sont  de  l’autre  côté  de  la  pla¬ 
tine  ,  et  communiquent  un  mouvement  rapide  à  la  roue  P,  ainsi 
c|u’an  rochet  li.  Dans  les  pendules,  on  emploie  souvent,  pour 
nioteur  di;  lu  sonnerie  du  réveil,  un  tambour  mn  par  un  poids 
{Voy.  PexDiLF.)  ;  mais  l’clfet  est  le  même. 

Le  roclict  li  pousse  alternativement  devant  lui  les  deux  ailes 
«  et  é,  qui  sont  lixés  chacune  à  une  petite  roue  armée  seulement 
de  trois  dents  vers  luie  partie  de  sa  cireonférentre,  en  sorte  que  ' 
eelles-ei  toui'iient  dans  des  sens  contraires,  les  ailes  a  et  h  s’a¬ 
vançant  l’une  \:;ers  raiitre ,  puis  s’écartent  ensemble  alternative-  , 
nient,  selon  celle  qui  est  aeluellement  frappée.  Sur  l’arbre  A  est 
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monté  le  marteau  de  sonnerie,  (jni  a  la  forme  d’un  T,  et  qui 
va  et  vient  rapidement,  en  frappant  sur  un  timbre  par  les  deux 
bouts  do  sa  tête.  Noua  n’avons  pas  figuré  ce  marteau  qu’on  con¬ 
çoit  aisément  ;  ses  excursions  sont  limitées  par  deux  ressorts  a-w 
en  fourebe  qui  arrêtent  un  petit  bras  /. 

Ainsi  l’on  comprend  que,  quand  rencoobo  o  se  trouve  amenée 
sous  la  pointe  4  du  levier  fU.  par  la  rotation  de  la  roue  D  des 
heures,  la  pointe  do  ce  levier  entre  dans  rencoche,  le  levier  bas¬ 
cule,  la  pièce  1,  2  est  tlégagée  de  l’arrêt  rf,  et  le  moteur  n’est 
plus  retenu.  Le  rouage  de  sonnerie,  sous  rintluencc  de  ce  mo¬ 
teur,  tourne  et  communique  une  rotation  rapide  au  rochet  B  ;  le 
marteau  frappe  vivement  le  timbre,  jusqu’à  ce  que  le  dévelop¬ 
pement  ait  épuisé  sa  force  motrice. 

Il  nous  reste  ù  indiquer  comment  on  peut  conduire  l’cncochc 
O  sous  la  pointe  4  à  une  heure  désignée  d’avance. 

Le  cadran  porte  une  aiguille,  qu’on  tourne  avec  le  doigt  pour 
la  conduire  sur  l’heure  ù  laquelle  on  vent  que  la  sonnerie  se  fasse 
entendre.  Cette  aiguille,  qui  est  entièrement  indépendante  du 
mouvement,  est  sertie  sur  les  bords  du  trou  au  ('entre  du  fia- 
dran,  et  elle  est  elle-même  percée  en  cette  partie  pour  livrer 
passage  aux  axes  des  aiguilles  d’heures  et  de  minutes,  qui  n’ont 
avec  la  première  aucune  solidarité.  Sous  la  sertissure  est  une 
encoche  semblable  à  celle  de  la  rondelle  C,  mais  faite  sur  le 
plat  et  non  sur  la  tranche. 

Soit  AA  le  cadran  (fig.  17) ,  m  l’aiguille  du  rércul,  A  la  sertis¬ 
sure  autour  du  trou  dans  Icquellc  passe  le  canon  c  de  la  roue 
BB  des  heures.  Ce  canon  porte  une  goupille  i  qui  IVotte  sous  la 
sertissure,  attendu  qtie  le  ressort  /g,  fixé  à  la  jilatine  vers  le  mi¬ 
lieu  fl,  soulève  la  roue  B.  Or  quand  l’aiguille  ?i  des  heures,  en 
tournant,  arrive  au-dessus  de  celle  m  du  réveil,  la  goupille  t 
remonte  le  creux  ou  l’eiicoche  dont  on  vient  de  parler,  et  s'y 
loge.  Alors  la  roue  B  des  heures  est  un  peu  soulevée,  et  le  le¬ 
vier  fg  basculant,  l’extrémité  g  s’abaisse  et  laisse  un  libre  pas¬ 
sage  a  la  pièce  d  qui  lient  un  marteau.  On  voit  que  celui-ci  n’é¬ 
tant  plus  retenu,  cède  à  la  force  motrice  qui  le  sollicite,  et  qu’il 
Abrégé,  T.  V.  29 
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Iraniifi  a  coups  redoublrs  stir  un  petit  timbre  i\  cuvellc  dont  (a 
boîte  (le  montre  est  [Kiurvtie.  Fr. 

lîKVFRSOTH.  [j^rls  7néconù{if/’x,  fig;,  î  ,  pl.  33.  )  Soit  lili'  le 
niveau  de  l’eau  alHuente  rpii  s’(:coulc  par  l’ouverture  BAA^B’ 
laite  à  un  l»ari‘ag;c.  La  (l(!:])en.sc  d’eau  dépend  de  la  hauteur 
AB=/(  du  niveau  de  l’eau  dans  le  canal,  au-dessus  du  lias  A  du 
perluis,  et  de  la  largeur  I  de  la  nappt; ,  ou  de  l’ouverture  d’écou- 
Jernent.  (lonune  à  rajipi'oehe  du  barrage,  le  fluide  s’affaisse  en 
(1,  le  niveau  véritable  qui  détennim;  la  ebute  est  la  hauteur  Afl. 
J1  a  f;dbi  interroger  rc.xpérieiice  et  la  théorie  pour  évaluer  cette 
«piantité,  et  on  a  trouvé  (pie  AC=0,725.AB. 

Kn  calculant  donc  la  déj)cnsc  d’eau  du  réversoir,  d’après  cette 
valeur  B(l  — 0,27ii. AB,  on  arrive  à  cr;  résultat,  que  la  vitesse 

est  V' 2g//.  en  faisant  //—AC,  et  la  déponsf*  en  une  seconde, 
[lin  vsg/,  fjiii  revient  à 

Q  2,5201  (//()  \4. 

IjCS  dimensions  2  et  /  sont  exprimées  en  mètres  et  fractions; 
(/A)  est  l’aire  UAA'B^  de  l’ouvfu  ture,  mesurée  depuis  le  niveau 
.supérieur  BU';  Itî  volume  d’eau  diipensé  O  est  en  mètres  cubes, 

U  faut  l'aire  une  correction  à  ce  résultat  ,  lorsque  l’orifice  par 
îeqnel  l’eau  s’écoidc  n’est  pas  évasé  :  ce  cas  arrive  précisément 
à  la  plupart  des  barrage.s.  On  sait  qu’en  s’échappant  par  un  ori¬ 
fice  non  évasé,  lu  \eine  fluide  se  contracte,  ce  qui  équivaut  à  un 
rétréeisscnienl  réel  de  l’iirificc,  et  dîniiniic  la  dépense  elïéctive. 
bes  e.xpériences  montreul  (juc  lu  contraction  de  la  veine  fluide 
p<'ul  inoir  lieu  sur  les  cijtés  et  sur  !c  fond  de  l’ouverture,  ou 
sur  le  fond  seulement.  (F  or.  Kcoclemekt.)  Dans  le  [iremier  cas, 
il  IM!  faut  prendre  (jiie  les  0,74  do  résultat  ei-dessus,  et  les  0,7(i 
dans  le  second. 

Concluons  de  la  (|uc  pour  avoir  égard  à  la  contraction  de  la 
\(dne  fluide,  lor.s<pie  l’orifie.e  ii’iisl  pas  évasé,  la  dépense  d’eau 
du  révorsoir  t'st 
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En  prenant  la  constante  «=1,8693 >  quand  la  contraction  a 
lieu  sur  les  côtés  et  sur  le  fond,  a=l,91J>8,  quand  elle  n’a  lieu 
que  sur  le  fond;  enfin,  «=2,5261,  quand  les  bords  de  l'ouver¬ 
ture  sont  garnis  de  lames  conductrices  du  fluide,  dont  l’atlrac- 

K 

lion  s’oppose  à  ce  que  la  veine  soit  contractée. 

Comme  cette  méthode  suppose  un  calcul  qu’on  veut  souvent 
éviter,  sauf  à  négliger  quelque  chose  au  résultat,  qui  n’est  plus 
qu’approximatif,'  oh  est  dans  l’usage  de  substituer  à  ce  procédé 
•le  suivant  dont  nous  avons  déjà  parlé.  On  prend  pour  vitesse 
moyenne  celle  qui  a  pour  chute  les  ^  de  l’épaisseur  de  la  nappe 
à  l’orifice  :  ainsi,  après  avoir  mesuré  la  hauteur  de  la  surface  de 
l’eau,  au-dessus  de  la  base  de  l’orifice  (environ  les  7^  de  ce  que 
nous  avons  appelé  h  précédemment) ,  les  ~  de  cette  quantité  sont 
la  hauteur  de  cliute,  qui,  en  recourant  à  notre  table,  t.  n,  p.  231, 
donnent  la  vitesse  moyenne  :  on  multiplie  donc  cette  vitesse 
moyenne  par  l’aire  du  profil  de  la  nappe  d’eau  prise  à  l’orifice 
du  réversoir.  Fa. 

RHUBARBE.  Plante  dont  la  racine  est  d’un  fréquent  usage  en 
médecine;  on  en  distingue  dans  le  commerce  plusieurs  sortes, 
sous  des  dénominations  qui  rappellent  leur  origine;  ainsi  les  rhu¬ 
barbes  de  Bucharie  ou  de  Moscovie  sont  celles  qu’on  récolte  sur 
les  confins  de  la  Tartarie  chinoise,  et  qui  nous  sont  expédiées 
par  la  Russie;  les  rhubarbes  de  Chine,  ou  de  l’Inde,  sont  ache¬ 
tées  à  Canton,  par  les  Anglais,  et  nous  parviennent  par  la  voie 
de  l’Inde.  Enfin,  on  trouve  encore  dans  le  commerce  des  rhu¬ 
barbes  de  France,  dites  de  pays,  qui  sont  récoltées  dans  notre 
département  du  Morbihan,  où  la  culture  en  a  été  introduite  de¬ 
puis  un  certain  nomlire  d’années.  Toutes  ces  sortes  sont  rappor¬ 
tées  à  différentes  espèces  du  genre  rheum,  dont  les  plus  connues 
sont  le  rheum  rapunitcum ,  le  pahnaium ,  Vundidatum  et  le  com- 
pactum.  On  est  cependant  fort  éloigné  dè  savoir  d’une  manière 
précise  à  laquelle  de  ces  espèces  on  doit  attribuer  la  meilleure 
rhubarbe,  qui  est  celle  récoltée  dans  la  Tartarie  chinoise.  Il  pa¬ 
raît  que  ce  qui  jette  surtout  de  rincertitude  à  cet  égard,  c’est 
qu’on  vent  comparer  les  racines  de  ces  diil'ércutes  espèces  culti¬ 
vées  dans  nos  pays ,  avec  celles  qui  proviennent  du  sol  où  elles 
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i-roissent  spontanément,  et  qn’on  n’y  l’otiouve  plus  les  mêmes 
caractères.  Ainsi,  tl’iin  cêlé,  Al.  Ciiiiiotirl ,  l’un  de  nos  plus  ha- 
iûles  pharmacologues,  pense  que  le  rhetem.  palmatiun  c&l  la  seule 
espèce  qui  Iburnisse  la  véritahlc  rhiiharbe  de  Jiucharie,  et  dft 
l’autre,  Alurray,  quir jouit,  parmi  les  naturalistes,  d’imc  répiUn- 
lioii  si  justement  acquise,  affirme,  au  contraire,  (pie  les  rhrum 
pidmatumy  iimiutatam  et  compactuni  croissent  également  dans  la 
'l'arlarie,  chinoise,  et  qu’on  les  récolte  les  uns  et  les  autres  pour 
tbiirnir  les  bonnes  rhubarbes,  (le  (pii  porterait  b  croire  qu’il  en 
est  ainsi,  c’est  tpie  la  racine  derliubarbe  de  France  a  des  carac¬ 
tères  que  ne  présentent  aucune  des  rhubarbes  étrangères,  et  il 
est  bien  certain  cependant  qu’elle  en  tirci  son  origine.  Il  faut 
donc  admettre  qu’elle  a  subi  des  modidcations,  par  sa  culture 
dans  nos  contrées. 

Nous  avons  dit  qu’on  distingtiail  dans  le  commerce  deux  es¬ 
pèces  principales  de  rhubarbe,  celle  de  Aloscovie  (;t  celle  de 
Chine.  La  première  est  en  morceaux  irréguliers,  mais  le  plus 
ordinairement  convexes  d’un  coté  et  plats  de  l’autre,  d’une  cou¬ 
leur  jaune  aussi  nette  à  l’extérieur  qu’è  .l’intérieur.  On  voit  que 
cos  morceaux  proviennent  de  racines  qui  ont  été  coupées  longi¬ 
tudinalement ,  pour  en  faciliter  la  dessication.  On  remarque 
souvent  à  leur  surface  des  entailles  profondes  qui  ont  été  prali- 
(juces  pour  enlever  tout  ce  que  la  racine  avait  de  défectueux  :  les 
comnicrçans  disent  alors  qu’elle  est  7nondèe  d  vif,  La  plupart  de 
ces  racines  sont  perforées  d’outre  en  outre ,  et  dans  leur  centre 
même,  pour  qu’on  puisse  s’apercevoir  si  elles  sont  saines  jusque 
dans  leur  intérieur,  (l’est  sans  contredit  la  meilleure  qualité  que 
nous  recevions,  et  la  manière  dont  s’en  fait  le  commerce  nous 
en  oflVe  une  garantie  certaine:  voici  ce  qu’on  rapporte  à  cet 
égard. 

Le  gouvernement  russe  a  passé,  en  1772,  un  marclié  avec  uii 
nommé  Abdraïm,  buchare  de  nation,  liommc  très  cultivé  et 
dont  ta  famille  possède  seule,  depuis  nombre  d’années,  le  pri¬ 
vilège  (le  faire  le  commerce  de  la  rhubarbe  avec  la  Russie.  D’a¬ 
près  ce  marché,  un  poids  déterminé  de  rlinbarlie  doit  être 
éeiuiNgè  ehaf|ue  anné<’  contre  une  (jnantilé  convenue  de  pelle- 
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teries.  Le  gouvcriieineHt  chinois  a  autorisé  ce  monopole, 
moyennant  un  tribut  qu’il-  tire  d’Abrlroïm;  ainsi  ce  sont  des 
Buchares,  sujets  chinois,  qui  transportent  la  rhubarbe  du  Tbi- 
bet  par  la  Chine,  jusqu’à  Kiachta,  rille  frontière,  où  le  gouver¬ 
nement  russe  a  placé  un  pharmacien  qui  est  chargé  de  recevoir, 
de  choisir  et  d’expédier  la  rhubarbe.  C’est  encore  cette  compa¬ 
gnie  buchare  qui  expédie  la  rhubarbe  dans  toute  la  Chine  et  jus¬ 
qu’à  Canton,  où  les  Anglais  viennent  s’en  approvisionner.  L’es¬ 
pèce  qu’ils  envoient  sur  tous  les  points  de  l’empire  est  toujours 
la  même  ;  mais  comme  on  est  beaucoup  plus  exigeant  à  Kiachta 
qu’ailleurs,  et  qu’on  rejette  tout  ce  qui  n’est  pas  de  premier 
choix,  les  Buchares  n’y  apporteid  que  la  meilleure  qualité,  et 
ils  dirigent  le  reste  sur  les  points  où  l’on  est  moins  scrupuleux. 
De  là  vient  la  réputation  bien  méritée  de  la  rhubarbe  de  Russie, 
qui  n’est  point,  comme  on  l’a  cru  pendant  long-temps,  une  es¬ 
pèce  particulière,  mais  bien  une  qualité  supérieure  et  qui  mé¬ 
rite  d’autant  plus  la  préférence,  qu’à  son  arrivée  de  Kiachta  à 
Saint-Pétersbourg,  elle  est  encore  soumise  à  un  nouvel  examen, 
et  qu’avant  de  nous  l’expédier  on  en  sépare  complètement  les 
derniers  vestiges  d’écorces  qui  peuvent  rester. 

La  rhubarbe  dite  de  Chine,  que  notis  recevons  par  la  voie 
de  l’Inde,  est  en  morceaux  arrondis  ou  oblongs,  assez  pc- 
sans ,  moins  bien  mondes  de  leur  écorce  ;  la  couleur  jaune 
n’a  pas  autant  d’éclat.  Il  arrive  assez  souvent  que  ces  racines, 
en  général  plus  volumineuses  que  les  précédentes,  sont  ava¬ 
riées  dans  leur  intérieur,  parce  que  leur  dessiccation  est  demeu¬ 
rée  incomplète  et  qu’un  restant  d’humidité  y  a  produit  de  l’al¬ 
tération. 


La  rhubarbe  cultivée  eu  France  se  distingue  des  deux  sortes 
que  nous  venons  de  décrire,  surtout  par  l’aspect  que  présente  sa 
cassure  transversale,  qui  offre  toujours  des  rayons  blancs  et  d’au¬ 
tres  rougeâtres  qui  vont  en  divergeant  du  centre  à  la  circonfé¬ 
rence,  tandis  que,  dans  les  rhubarbes  de  Chine  et  de  Moscovie, 
ces  veines  de  diverses  couleurs  y  forment  une  espèce  de  mar¬ 
brure  tout -à- fait  irrégulière.  De  plus,  ces  deux  dernières  colo¬ 
rent  plus  fortement  la  salive  pai’  la  mastication  j  elles  croquent 
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sous  la  dent  comme  si  elles  contenaient  du  sable,  effet  qu’on 
attribue  à  la  présence  de  l’oxalate  de  cliaux.  La  rhubarbe  de 
France  ne  présente  ce  caractère  que  dans  un  degré  beaucoup 
plus  faible.  Les  unes  et  les  autres  sont  amères;  mais  celle-ci  a 
un  arrière-goût  nauséabond,  que  n’ont  pas  celles  de  Chine  et  de 
Russie. 

Les  rhubarbes  sont  très  sujettes  à  subir  de  raltération  dans 
les  magasins,  parce  que  les  produits  solubles  qu’elles  contiennent 
les  rendent  hygrométriques,  et  que  rimmidité  en  facilite  la  dé¬ 
composition.  Ue  plus,  certains  insectes  en  sont  très  avides,  et  l’on 
rencontre  beaucoup  de  ces  racines  qui  sont  perforées  en  tous 
sens.  Les  marchands  reboucheut  ces  trous  avec  une  pûte  de 
poudre  de  rhubarbe  et  d’eau,  puis  ils  roulent  la  racine  elle- 
même  dans  de  la  poudre,  pour  lui  donner  ce  qu’ils  appellent  une 
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belle  robe.  Il  est  aisé  de  reconnaître  la  fraude,  en  frottant  la  sur¬ 
face  de  la  racine  sur  un  drap  qui  enlève  toute  la  poudre  et  laisse 
apercevoir  les  piqûres. 


Plusieurs  cliimisles  ont  cherché  à  connaître  la  composition 
des  rhubarbes.  Scheèle  et  Model  de  Saint-Pétersbourg,  sont  les 
premiers  à  avoir  trouvé  l’oxalate  de  chaux  dans  ces  racines. 
Henry  père  a  fait  une  analyse  complète  et  comparée  des  dillé- 
renles  rhubarbes;  les  résultats  en  sont  consignés  dans  le  T.  YI 
du  Bulletin  de  Pharmacie.  Les  plus  remarquables  sont  un  prin¬ 
cipe  colorant  jaune  volatil,  que  M.  CaTentou  a  réconnu  d^ipuis 
être  susceptible  de , cristal  User;  il  lui  a  donné  le  nom  de  rhcibar~ 
barin^ile&t  insoluble  dans  Feau  froide,  et  il  se  dissout  bien  dans 
Talcool  et  dans  l’éthcr.  U  paraît  que  c’est  à  ce  principe  que 
la  rbui>arbc  doit  sa  couleur  et  en  grande  partie  sa  saveur. 
M.  Henry  a  extrait  aussi  de  -ces  racines  une  huile  douce 
fixe,  susceptible  de  se  rancir  par  la  chaleur,  soluble  dans  l’é¬ 
ther  et  dans  l’alcool;  il  y  a  retrouve,  en  outre,  de  la  fécule  ami- 


lacée,  etc. 

Les  rhubarbes  de  France  contiennent  bien  moins  d’oxalate  de 
chaux  que  les  autres;  mais  elles  renferment  du  tannin  et  beau¬ 
coup  plus  de  fécule  amilacéc. 

Chacun  connaît  le  fréquent  usage  que  l’on  fait  de  la  rhubarbe 
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en  médecme  ;  elle  est  employée  comme  un  très  bon  purgatif, 
et  ce  qui  semble  lui  mériter  la  préférence  en  certains  cas,  c’est 
que  son  action ,  loin  de  laisser  de  la  débilité,  donne  un  peu  de  ton 
à  la  fibre. 

On  prétend  qu’on  emploie  la  rhul>arbe  dans  quelques  ateliers 
de  teinture,  pour  obtenir  certaines  nuances  de  jaune.  Userait  bien  à 
désirer  que  cet  usage  se  propageât,  si  l’on  peut  y  consacrer  celle 
de  France.  R. 

RICIN.  Genre  de  plantes  dicotylédones,  de  la  famille  desrn- 
phorbiacèes ,  de  la  monoécie  monadelphic  de  Linnèc,  ayant  pour 
caractère  esseutiel,  des  Qcurs  monoïques,  incomplètes,  dépour¬ 
vues  de  corolle;  dans  les  llcurs  mâles,  un  calice  à  cinq  Jirisiuiis, 
des  étamines  nombreuses  réunies  par  leurs  lilamens  en  plusieurs 
faisceaux;  dans  les  Ûcurs  feàiielles,  un  calice  partagé  en  trois; 
trois  styles  bifides,  une  capsule  à  trois  loges,  et  dans  chaque  loge 
une  semence  lisse,  luisante,  oblonguc,  ayant  l’ombilic  placé  au 
sommet. 

Ce  genre  comprend  plusieurs  espèces  ;  la  plus  iiitércssanlc  par 
l'huile  qu’on  en  retire  et  par  1  emploi  qu’on  en  lait  dans  1  écono¬ 
mie  domestique,  et  surtout  en  médecine,  est  le  ricin  commun, 
ricinu^  connnunis  ,  vulgaireineul  nommée  pabna  e/irtsii.  Celte 
plante,  originaire  de  Barbarie ,  est  un  arlji'c  de  20  à  25  pieds  de 
hauteur.  Cultivé  dans  nos  climats,  le  ricin  n’est  plus  (ju  une 
pl;^u,tc  annuelle,  qui  fleurit  et  fructifie  dans  la  inêmc  saison;  sa 
tige  est  droite,  haute  de  6  à  8  pieds,  cylindi'i{|iic,  de  couleur 
glauque  ou  purpurine  1  garnie  de  leuilles  larges,  alternes,  pé- 
tiolées,  pcitées,  palmées,  divisées  en  six  ttu  ncul  lobes  inégaux, 
lancéolés,  aigus  et  dentés,  à  leurs  bords.  Scion  ni.  Poiiet,  a  qui 
l’on  doit  la  description  que  nous  donnons  de  celte  plante,  le  lioin 
en  arbrç  n’est  point  une  espèce  distincte  :  les  individus  qn  il  en  a 
observés  en  Barbarie  ne  diûèrerit  du  l'iciii  herbacé  et  aimuel, 
que  par  sa  tige  ligneuse ,  par  ses  Iruils  pins  petits ,  presque  gla¬ 
bres  ou  moins  garnis  depoinles.  Son  opinion  acet  égard  est  con¬ 
firmée  par  l’observation  qu’a  faite  III.  Deslontaînes,  que  lors¬ 
qu’on  abrite  le  ricin  annuel  dans  la  serre  chaude,  la  tige  persiste 
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et  devient  ligneuse,  tandis  que,  sans  celte  piceaulion,  la  tige  et 
la  racine  périssent  au  commencement  de  Thiver. 

«  Les  fleurs  du  ricin  commun  occupent  la  partie  supérieure 
«  des  tiges  et  des  rameaux,  disposées  en  un  long  épi  ramifie, 
«  accompagnées  de  petites  bractées  meml)raneuscs.  Les  fleurs 
«  mâles  sont  placées  A  sa  partie  inférieure;  leur  calice  est  d’un 
n  vert  glauque;  les  étamines,  dont  les  filameiis  sont  réunis  par 
H  leur  base,  forment  un  gros  paquet  presque  globuleux.  Les 
«  Heurs  femelles  sont  situées  à  la  partie  supérieure  de  l’épi,  dis- 
«  position  inverse  de  celle  que  l’on  remarque  dans  les  plantes 
•  monoïques,  dont  les  IJcurs  mâles,  lorsqu’elles  sont  pla- 
♦*  cées  sur  le  même  cliaton,  en  occupent  ordinairement  la  partie 
«  supérieure. 

«  Les  fleurs  femcllés  sont  pourvues  d’un  ovaire  surmonté  de 
«  trois  styles  et  d’autant  de  stygmates  bifides ,  de  couleur  pur- 
«  purinc.  Le  fruit  consiste  en  trois  coques  conniventes,  ovales, 
•<  hérissées  de  pointes  subulées.  Cliaquc  coque  renferme  une  se- 
«  mence  ombiliquée  au  sommet  et  surmontée  d’une  caroncule 
t<  marquée  de  taches  inégales,  rembryon  placé  au  milieu  d’un 
«'  périspernic  oléagineux.  » 

IMnsieurs  nuLiiralistes  ont  avancé  que  l’âcreté  de  curlaiucs  huiles 
de  ricin  devait  être  attribuée  à  la  présence  de  l’embryon;  que 
l’biiilc  extraite  du  périsperme  séparé  de  son  embryon,  était 
constamment  douce  et  légèrement  purgative,  sans  avoir  jamais 
l’action  malfaisante, irritante,  vomitive,  inflammatoire,  que  pro¬ 
duit  riiuilc  âcre  provenant  de  la  semence  entière-  Des  expé¬ 
riences  récemment  laites  par  IMM.  Henry  fils  et  Boutrtm- 
Charlard,  prouvent  que  cette  opinion  n’est  point  fondée.  Ayant 
séparé  des  semences  de  ricin  avec  le  plus  grand  soin,  une  quan¬ 
tité  d’embryons  suflisante  pour  la  soumettre  ù  la  presse,  ils  en 
ont  retiré  une  liuilc  d’une  saveur  aussi  douce  que  celle  de  l’amande 
privée  de  son  cmlnyon.  Il  existe  donc  une  autre  cause  de  l’âcreté 
que  plusieurs  liuilcs  de  ricin  manifestent;  MM,  Boutron  etHcnrj 
l’ont  trouvée  clans  les  procédés  défectueux  que  l’on  cmploiepour 
l’cxlraction  de  cette  liuiie;  üs  ont  acquis  la  conviction  qu’une 
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chaleur  trop  élevée  ou  trop  long-temps  prolüugé«  y  développait 
une  plus  ou  moins  grande  ûcreté.  L...r. 

RIZ,  RIZIERES.  Le  riz  est  une  graminée  dont  les  semences 
nourrissent  les  deux  tiers  de  la  population  du  globe  terrestre. 
Les  fleurs  de  riz  sont  en  panicule  comme  celles  du  millet;  les 
graines  sont  oblongues,  blanches,  se  mangent  sans  autre  pré¬ 
paration  que  de  leur  faire  subir  la  cuisson  dans  Teau,  le  lait,  etc. 
La  consommation  de  riz  est  si  grande,  qu’il  s’en  fait  un  commerce 
immense.  Cette  graminée,  originaire  des  Indes  orientales ,  se 
plaît  dans  les  terrains  aquatiques  ;  les  irrigations  des  rizières,  en 
répandant  des  miasmes  dangereux,  rendent  très  insalubres  les 
pays  où  ce  genre  de  culture  est  répandu;  c’est  vraisemblablement 
ce  qu'  1  empêché  de  l’adopter  dans  les  contrées  méridionales 
de  la  France,  où  d’ailleurs  on  l’a  tentée  avec  succès. 


Le  riz,  tirant  sa  principale  nourriture  de  l’eau,  n’épuise  point 
la  terre  ;  toute  espèce  de  sol  lui  convient ,  pourvu  qu’il  retienne 
les  eaux,  et  que  leur  distribution  et  écoulement  soient  lacües: 
une  plaine  un  peu  en  pente  convient  très  bien.  Il  faut  une  vive 
exposition  au  soleil;  sans  cela,  la  plante  produirait  peu  de  grain, 
et  le  riz  ne  serait  pas  de  bonne  qualité.  Les  eaux  courantes  sont 
les  plus  favorables  pour  les  irrigations  des  rizières.  La  terre  doit 
être  préparée  par  des  labours,  qui  l’ameublissent  et  faciÜlenl  la 

végétation  ;  on  doit  la  fumer  de  temps  ù  autre. 

C’est  de  mars  en  mai  qu’on  sème  le  riz,  à  peu  près  aussi 
épais  que  le  blé,  et  dans  une  terre  qui  a  été  ramollie  et  humectée 
par  des  arrosemens.  Il  est  convenable,  avant  de  semer,  de  faire 
tremper  la  graine  un  ou  deux  jours  dans  l’cau. 

Après  avoir  semé,  on  couvre  le  sol  de  2  à  3  pouces  d  eau, 
qu’on  a  soin  d’entretenir  à  cette  hauteur.  Quelquefois  on  laisse 
retirer  l’eau,  soit  pour  sarcler,  soit  pour  donner  plus  de  consis¬ 
tance  à  la  tige  et  l’empêcher  de  filer;  mais  bientôt  on  ramène  de 
nouvelle  eau,  et  en  plus  grande  abondance  qu  avant,  surtout 

lorsque  le  riz  va  entrer  en  fleur. 

Peu  de  jours  avant  l’époque  de  la  parfaite  maturité  du  riz,  on 

fait  écouler  les  eaux.  Le  riz,  battu  et  vanné,  est  mis  au  grenier 
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avec  sa  balle;  il  doit  être  serré  bien  sec,  et  battu  de  temps  à 
autre,  selon  la  saison  et  les  circonstances. 

Pour  rendre  le  riz  marchand,  il  faut  lui  enlever  sa  balle,  cc 
qu’on  fait  à  l’aide  de  moulins.  F». 

ROBINETS.  [Arts  inécani(/ues,)  On  sait  qu’un  tuyau  percé 
de  part  en  part  d’un  trou  conique  appelé  boisseau,  est  bouché 
par  uuecief  on  noÎÆ  qui  s’oppose  au  passage  d’un  liquide  ;  mais 
qui  permet  l’écoulement,  quand  en  faisant  pirouetter  la  noix  sur 
son  axe,  on  tourne  dans  le  sens  du  tuyau  un  canal  dont  elle  est 
transpercée.  Le  robinet  sc  fait  en  étain ,  ou  en  laiton ,  ou  eu 
cuivre,  ou  en  poiaiii ,  alliage  de  ces  trois  métaux,  Hlais  cet  ap¬ 
pareil  ne  peut  plus  être  employé,  quand  le  diamètre  des  tuyaux 
est  très  grand,  et  on  se  sert  dos  mécanismes  suivants. 

ABCD,  fig.  2,  pl.  35,  est  le  tuyau  de  conduite,  qui  est  in¬ 
terrompu  en  hnii;  dans  cet  espace  est  une  valve  mobile  ac  qui 
est  enfermée,  ainsi  que  les  bouts  des  tuyaux,  dans  une  boîte 
EFGH  close  de  toutes  parts.  Ea  pression  du  Iluide  sullit  pour 
appliquer  la  valve  ac  contre  l’orifice  du  tuyau,  et  empêcher  la 
communication  du  tuyau  BÜ  avec  le  tuyau  AC. 

Lorsqu’on  veut  ouvrir  la  cumniunication,  à  l’aide  d’une  clef 
à  levier,  qui  saisit  le  bout  carré  de  i’urbre  ab,  on  fait  tour¬ 
ner  cet  arbre,  qui  est  iilcté  sur  sa  longueur.  Un  écrou  mî  fixé  en 
haut  de  la  valve  peut  ainsi  la  faire  monter  de  mauîèrc  à  ^elilc^çr 
de  dessus  l’orifice  qu’elle  bonchait.  Bien  entendu  que  l’arbre  de 
la  vis  est  retenu  par  des  brides  qui  ne  lui  laissent  d’auli'C  mou¬ 
vement  que  la  rotation,  et  qu’une  boîte  à  ctoupes  I,  dans,  la¬ 
quelle  cet  arbre  tourne,  s’oppose  à  la  sortie  de  l’eau  par  l’ori¬ 
fice  I. 

Tel  est  \o  rolnnel  d  valve  dos  Anglais  [valve  cock),  Qua,n4  l’eau 
peut  venir  iiiuiü’éremmcnt  dans  un  sens  pu  en  sens  contraire 
dans  la  conduite,  on  api>Uque  sur  chacune  des  deux  faces  de 
la  valve  un  disque  de  laiton.  Lo  robinet  s’appelle  alors  «  deuj^  faces 
[double  valve  cock')  ;  il  s’appuie  sur  rorifice  de  rua  ou  de  l’autre 
des  deux  tuyaux  AC,  BD. 

Le  robinet  papillon  [buLlerjly]  consiste  eu  une  boîte  île  tonie 
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ABCD  (fig.  5) ,  séparée  eu  deux  capacités  par  un  diaphragme 

EF.  La  supérieure  reçoit  l’eau,  qui  y  arrive  par  un  oriûce  situé 

où  l’on  veut,  en  A  :  l’inférieure  DG  communique  en  D  avec  la 

conduite.  Voici  l’appareil  qui  sert  à  défendre  ou  permettre  le 

passage  de  l’eau  de  la  case  supérieure  avec  l’inférieure. 

Le  diaphragme  EF  est  percé  de  deux  fenêtres,  en  forme  de 

segnrent  mu,  taillées  dans  uae  partie  circulaire.  Un  disque  aussi 

« 

circulaire  et  percé  de  deux  fenêtres  presque  égales  aux  pre¬ 
mières,  s’applique  exactement  au-dessus.  Une  tige  a,  retenue 
dans  des  brides  et  fixée  au  disque  supérieur,  peut  tourner  sur 
un  pivot  central  à  l’aide  d’une  clef  H  à  levier.  Une  boîte  K  à 
étoupes  s’oppose  à  la  sortie  de  l’eau.  On  comprend  que  lorsque 
les  fenêtres  du  disque  mobile  so  trouvent  placées  au-dessus  de 
celles  du  fond  EF,  l’eau  passe  librement  d’une  capacité  à  l’autre; 
mais  si  les  fenêtres  ne  coïncident  plus,  cl  que  les  supérieures  se 
placent  au-dessus  de  la  partie  pleine  du  fond,  le  passage  est  in¬ 
tercepté.  Le  disque  mobile  est  d’ailleurs  exactement  rodé  et  joint 
parfaitement  sur  le  fond  EF.  ^ 

Le  robinet  (fig.  4)  -est  percé  de  deux  trous  l’un  au-dessus  de 
l’autre  et  à  angle  droit  ;  chacun  de  ces  trous  communiqué  à  un 
tiijau  particulier,  et  l’effet  est  tel ,  que  l’un  des  conduits  est  ou¬ 
vert  quand  l’autre  est  fermé,  et  réciproquement. 

Le  robinet  à  flotteur  sert  à  régler  la  distribution  des  eaux  de 
manière  à  ne  laisser  passer  le  Iluidc  qu’autant  que  le  réservoir 
qui  le  reçoit  n’est  pas  plein,  ce  qui  empêche  l’eau  de  déborder. 
Le  robinet  a  son  boisseau  liorizontal,  ainsi  que  .sa  noix  ;  sa  ca- 
nellc  verse  l’eau  dans  un  réservoir.  Une  tige  terminée  à  1  un  de 
ses  bouts  par  une  boule  creuse,  ou  tout  autre  flotteur,  est  entrée 
par  l’autre  bout  dans  la  noix,  avec  laquelle  elle  est^ ^solidaire.  Si 
l’eau  est  basse  dans  le  réservoir,  le  flolteiu'  desceut^  et  sa  tige 
prend  une  direction  inclinée  qui  se  communique  à  la  noix  du 
robinet  ;  le  conduit  est  alors  béant  et  l’eau  s’écoule.  Mais  quand 
le  réservoir  est  plein,  la  tige  du  flotteur  devient  horizontale, 
parce  que  le  flotteur  est  soulevé;  ainsi  la  noix  est  tournée  de 
manière  à  ne  plus  permettre  à  l’.eau  de  couler. 

Le  robinet  d  trois  cuuse  ou  d  trois  br(W£ltëSf  est  représeulc  fig.  5. 
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L’eau  arrive  par  le  tuyau  A,  et  quand  elle  trouve  le  robinet  I) 
place  comme  on  le  voit  dans  cette  figure,  elle  s’écoule  par  les 
deux  conduits  lï  et  C  ;  mais  lorsqu’on  tourne  le  robinet  de  ma¬ 
nière  à  amener  la  partie  pleine  a  du  côté  ô,  rien  ne  peut  plus 
passer;  et  enfin  si  cette  partie  pleine  «  est  tournée  en  t  ou  C , 
l’eau  coule  soit  à  droite  soit  û  gauche. 

Le  robinet  «  ù'ois  clefs  (fig.  6)  est  formé  de  trois  robinets  sou¬ 
des  successivement  sur  le  même  tuyau;  celui  du  milieu  porte 
en  a  une  grille  formée  d’une  multitude  de  petits  trous;  elle  est 
destinée  à  arrêter  les  ordures  et  autres  corps  flottans  qui  pour¬ 
raient  obstruer  le  petit  canal  h,  par  lequel  l’eau  doit  passer, 
quand  le  robinet  est  tourné  en  sens  contraire  à  celui  de  la  figure. 
En  A  et  B  sont  deux  autres  robinets,  de  la  forme  ordinaire  ;  on 
les  ferme  toutes  les  fois  qu’on  veut  nettoyer  celui  du  milieu,  qui 
ne  tarde  guère  à  s’engorger,  et  qui  par  conséquent  ne  produit 
plus  la  dépense  déterminée. 

La  fig.  7  représente  un  robinet  dont  !c  boisseau  conique  est 
d’autant  plus  serré  parla  noix,  que  l’eau  afiluentc  est  soumise  à 
une  plus  forte  charge.  Ce  liquide  arrive  par  le  conduit  A  ,  entre 
par  le  bout  de  la  noix  dans  la  chambre  B,  où  elle  exerce  contre 
le  fond  une  jiressîon  qui  tend  à  pousser  la  noix  en  haut;  mais 
sa  forme  conique  s’oppose  à  ce  que  cet  eflet  soit  produit.  Sur  le 
coté  de  la  noix  est  une  ouverture  qui  peut  être  tournée  en  face 
du  tuyau  C ,  ou  en  d’autres  sens  :  la  manœuvre  se  fait  en  agis¬ 
sant  sur  la  lêtc  ü  de  la  noix  avec  une  clef. 

On  se  sert ,  dans  les  machines  à  vapeur,  d’un  rolinet  à  quatre 
faces  [four-iraj-cock).  Cet  appareil  est  représenté  fig.  8  et  9.  Les 
deux  conduits ,  qui  ont  pour  sections  T  et  B ,  communiquent , 
l’an  avec  le  dessus  du  piston  P  d’une  pompe,  l’autre  avec  le 
dessous.  La  vapeur  d’eau  développée  par  une  chaudière  en  ébul¬ 
lition  ,  arrive  par  S  et  s’écliappc  par  C ,  qui  la  rend  dans  une 
capacité  où  elle  sc  condense,  et  qu’on  appelle,  par  celte  raison, 
le  condenseur.  Voici  l’effet  de  cet  appareil. 

La  vapeur,  qui  trouve  le  robinet  R  tourné  comme  on  le  voit 
fig.  8,  a  un  libre  passage  en  ï,  et  passe  sur  le  piston  P,  qu'elle 
force  de  descendre  jusqu’au  bas  du  cylindre  ;  tandis  que  la  va- 
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peur  qui,  par  l’action  antériemc,  fie  trouvait  sous  ce  piston, 
s'écoule  par  le  conduit  RC,  qui  lui  est  ouvert,  et  se  condense. 
Mais  lout-à-coup  le  robinet  se  tourne  et  prend  la  position  U' 
représentée  fig.  9  :  la  vapeur  qui  est  au-dessus  du  piston  a  un 
libre  passag;e  et  s’écoule  parle  conduit  C  pour  se  condenser; 
en  même  temps,  la  vapeur  de  la  chaudière,  qui  continue 
d’arriver  par  S,  .passe  par  le  conduit  B  sous  le  piston  qu’elle 
soulève. 


Cet  ingénieux  mécanisme  sert,  comme  on  voit,  à  permettre  -k 
la  vapeur  venue  par  le  conduit  S,  de  prendre  le  chemin  C,  en 
passant  tour  à  tour  en  dessus  et  en  dessous  du  piston. 

Les  robinets  dont  on  se  sert  dans  les  usines  à  gaz,  où  le  fluide 
est  très  peu  comprimé,  se  réduisent  ù  une  plaque  circulaire  en 
tôle,  qui,  en  tournant  sur  un  axe  central,  ouvre  ou  bouche  le 
canal,  dont  elles  ont  le  diamètre,  ù  peu  près  comme  font  les 
clefs  des  tuyaux  de  poêle  :  seulement  la  clef  des  tuyaux  de  gaz- 
light  est  exécutée  avec  soin,  et  clôt  exactement  le  passage.  En 
Angleterre ,  on  se  sert  aussi  du  robinet  papillon  ,  ou  de  celui  de 
la  fig.  7,  ou  de  soupapes,  pour  distribuer  le  gaz  aux  consom¬ 
mateurs.  Fr. 


_  I 

HOCHET.  (^Ârts  mécaniques.  )  On  donne  ce  nom  ù  une  roue 
dont  les  dents  sont  disposées  obliquement  sur  la  circonférence. 
(Fqy.  fig,  2,  pl.  12)  Le  plus  souvent  la  dent  est  triangulaire  et 
pointue;  l’un  de  ses  flancs  se  dirige  au  centre  de  la  roue,  et 
l’autre  est  oblique  à  cette  direction.  Ces  roues  ne  servent  pas  à 
mener  des  engrenages;  on  les  emploie  pour  permettre  la  rota¬ 
tion  du  système  dans  un  sens,  et  s’y  opposer  en  sens  contraire. 
La  pièce  qui  est  engagée  dans  les  dents  s’appelle  Cli^jüet,  et  le  • 
système  du  rochet,  de  son  cliquet  et  du  ressort  qui  le  presse  est 
nommé  Escliquetagæ. 

ROCOU,  Substance  tinctoriale  produite  par  un  arbre  de  la 
famille  des  liliacécsç^  nommé  par  les  botanistes  blcca  orellanu  et 
cullivée  à  ta  Cüyaiie  française.  La  matière  colorante  du  rocoujtcr 
est  une  espèce  de  pulpe  gluante  d’un  rouge-vermillon  qui  envi¬ 
ronne  les  grains.  Ces  graines,  de  la  grosseur  d’un  très  petit  pois, 
sont  renfermées,  un  nombre  de  30  à  /4O  ,  dans  un  Iruil  siliqné 
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couvert  crépines  flexibïes.  La  lécoite  ïa  plus  abondante  se  fait 
vers  la  troisième  année  de  plantation,  puis  elle  va  en  dégéné¬ 
rant,.  à  tel  point  qu’on  est  obligé  de  renouveler  entièrement  le 
le  plant  au  bout  de  dix  ans.  L’époque  de  la  récolte  est  celle  de  la 
maturité  du  fruit  ;  il  suflît  alors  de  presser  légèrement  les  cap¬ 
sules  entre  les  doigts,  pour  qu’elles  s’ouvrent  avec  une  sorte 
d’explosion.  One  fois  ouvertes,  on  arrache  de  rintérîeur  du  fruit 
la  membrane  à  laquelle  les  semences  sont  adhérentes,  puis  on 
pile  grossièrement  ces  graines  dans  des  auges  en  bois,  on  les 
délaie  avec  une  certaine  quantité  d’eau.  On  les  abandonne  en¬ 
suite  pendant  plusieurs  semaines  à  une  sorte  de  fermentation. 
Oh  agite  de  nouveau,  et  l’on  décante  dans  une  cuve  :  on  pro¬ 
cède  ainsi  à  une  deuxième  et  à  une  troisième  macération,  jus- 
qu’î\  ce  que  les  graines  ne  cèdent  plus  de  matière  colorante. 
Alors  on  réunit  le  produit  de  toutes  les  décantations,  on  coule 
au  travers  d’un  tamis,  qui  laisse  passer  l’eau,  et  avec  elle  les  flo¬ 
cons  rouges  qui  s’y  trouvent  ei»  suspension.  Les  débris  des  se- 
menses  restent  sur  les  tamis  :  on  les  rejette  comme  inutiles. 

Au  rapport  de  Leblond,  ce  travail  est  mal  exécuté,  et  il  lui 
semblerait  bien  préférable  de  ne  point  piler  les  semences  et  de 
les  soumettre  à  un  simple  lavage  par  l’agitation  dans  l’eau;  il 
pense  aussi  que  la  fermentation  ne  peut  que  nuire  à  la  qualité  de 
matière  colorante.  Vauquelin  a  eu  l’occasion  de  vérîflerces  con¬ 
jectures  sur  une  petite  quantité  de  rocou  qu’il  avait  extraite  par 
ce  moyen.  Les  teinturiers  é  qui  il  en  confia  l’emploi,  en  esti¬ 
mèrent  la  richesse  tinctoriale  au  quadruple  de  celle  du  rocou 
ordinaire,  et  ils  trouvèrent  en  outre  que  la  couleur  qu’il  avait 
fournie  avait  beaucoup  plus  d’éclat. 

Les  inconvéniens  attachés  à  ce  genre  de  travail  avaient  fait 
penser  qu’il  eût  été  plus  avantageux  d’expédier  le  rocou  en  Eu¬ 
rope  tel  que  la  nature  le  produit,  c’est-à-dire  avec  les  graines 
qui  lui  servent  de  support;  on  aurait  sans  doute  ainsi  le  désa¬ 
vantage  de  transporter  un  poids  plus  considérable  de  marchan¬ 
dise  ;  mais,  outre  que  parce  moyen  la  fraude  deviendrait  plus 
dillicile,  on  éviterait  encore  toutes  les  pertes  considérables  qui 
résultent  tl’une  fermentation,  d’une  cuite  ou  d’un  séchage  trop 
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souyentmal  dirigés  et  mal  exécutés.  D’après  M,  Boussîngault, 
on  a  mis  en  partie  ces  obsen^ations  à  profit  à  Saiita-Fé  de  Bo¬ 
gota,  et  Tony  prépare  maintenant  un  rocou  de  qualité  supé¬ 
rieure  ;  cependant  la  matière  colorante  subit  toujours  une  espèce 
de  fermentation  ;  mais  les  graines  ne  sont  pas  écrasées.  Quoi 
qu’il  en  soit,  ce  produit  tinctorial  une  fois  séparé  de  la  graine  à 
laquelle  il  adhère,  est  ensuite  isolé  de  l’eau  qui  a  servi  à  son 

extraction,  d’abord  l'i  l’aide  du  repos  et  de  la  simple  décanta- 

% 

tion,  puis  011  chasse  le  restant  de  l’humidité  en  soumettant  le 
dépôt  insoluble  à  l’action  d’une  cbalcur  ménagée,  qu’on  soutient 
jusqu’à  ce  que  le  magma  ait  atteint  la  consistance  d’une  pâte 
solide. 

Arrivé  à  ce  point,  on  en  achève  la  dessication  en  transvasant 
celte  pâte  dans  des  caisses,  où  on  l’entend  en  couches  de  7  à  8 
pouces  d’épaisseur  ;  ces  caisses  sont  ensuite  placées  sous  des 
hangars,  afin  d’éviter  tout  contact  du  soleil,  qui  noircit  promp¬ 
tement  cette  matière  colorante.  Quand  on  veut  expédier  le  ro¬ 
cou,  on  en  fait  des  pains,  auxquels  on  donne  tout  le  diamètre 
des  tonneaux  dans  lesquels  on  les  embarille.  Chacun  de  ces 
pains  est  enveloppé  de  feuilles  de  bananiers,  et  on  le  comprime 
fortement  an  moyen  de  planches  et  de  gros  poids. 

Le  rocou  de  bonne  qualité  est  en  pâte  bien  homogène ,  d’une 
consistance  assez  ferme,  onctueux  au  toucher;  il  doit  être  de 
couleur  de  feu,  et  offrir  une  teinte  plus  vive' en  dedans  qu’en 
dehors.  Lorsque  la  dessication  en  a  été  mal  opérée,  il  est  sou¬ 
vent  moisi  dans  son  intérieur,  et  la  couleur  en  est  toujours 
plus  pâle.  En  général,  on  préfère  dans  le  commerce  le  rocou 
qui  nous  vient  de  Cayenne,  et  le  prix  en  est  ordinairement  plus 
élevé. 

Il  y  a  peu  de  substances  qui  soient  sujettes  à  être  autant  falsi¬ 
fiées  que  le  rocou,  en  raison  de  la  facilité  qu’on  a  d  introduire 
des  corps  étrangers  dans  cette  pâle.  Un  des  modes  d  essai  autre¬ 
fois  mis  en  usage,  consistait  à  délayer  le  rocou  dans  un  peu 
d’eau  tiède,  et  à  couler  le  tout  au  travers  d’un  linge;  le  rocou 
passe  ,  et  les  substances  étrangères  restent  ;  mais  on  conçoit 
combien  on  peut  s’abuser  par  cette  méthode,  car  il  suffirait  que 
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ifts  corps  ajoutés  fussent  réduits  en  poudre  très  fine,  pour  cju’on 
lui  s’aperçftt  pas  de  la  fraude.  Mieux  vaudrait  donc  dissoudre  le 
le  rocou  dans  quelques  véhicules  appropriés;  dans  l’eau  alca- 
lisée,par  exemple,  et  la  fraude  se  décélérait  immédiatement 
par  le  résidu  insoluble.  Comme  le  plus  ordinairement  ce  sont 
lies  terres  bolaires  ou  de  l’ocre  qu’on  aioute  au  rocou  pour  en 
augmenter  le  poids,  la  calcination  offrirait  un  excellent  moyen 
d’en  reconnaître  l’existence.  Le  poids  du  résidu  indiquerait  im¬ 
médiatement  la  proportion  ajoutée. 

Le  rocou  offre  assez  peu  d’intérêt,  en  raison  de  l’extrême  fu¬ 
gacité  de  sa  matière  colorante  :  aussi  en  a-t-on  fort  peu  étudié 
les  propriétés.  A  peine  connaît-on  la  manière  dont  le  rocou  brut 
se  comporte  avec  les  différens  agens.  On  sait  seulement  que  cette 
substance  colorante  participe  de  la  nature  des  matières  rési¬ 
neuses,  et  que,  comme  telle,  elle  est  fort  peu  soluble  dans 
l’eau  ,  a  laquelle  elle  communique  une  teinte  d’un  jaune  pfile  ; 
les  alcalis,  l’alcool,  l’éther  et  les  huiles  la  dissolvent  en  bien 
plus  grande  proportion  ;  le  chlore  la  détruit  en  un  instant,  etc. 

Le  peu  de  fixité  des  teintures  faites  avec  le  rocou  en  limite 
singulièrement  la  consommation ,  et  l’on  en  fait  même  aucun 
usage  pour  les  laines  :  on  s’en  sert  particulièrement  pour  teindre 
sur  soie  :  on  en  fait  aussi  quelque  emploi  pour  le  coton  et  le  fil. 
On  a  ordinairement  recours  aux  alcalis  pour  en  opérer  la  solu¬ 
tion  dans  les  bains  de  teinture.  R- 

RÜLNOTR.  Voy,  Relietje.  '  Fa. 

ROMAINE.  {^ArU  mécanique  s. 'j  C’est  improprement  qu’on 
donne  quelquefois  ce  nom  au  Dynaxouètre  et  au  Peson,  dont 
on  se  sert  pour  évaluer  les  poids  des  corps  par  le  degré  de  llexton 
que  ces  poids  font  éprouver  à  un  ressort.  La  véritable  romaine 
(fig.  10,  pl.  33)  est  composée  d’un  fléau  inflexible  BD,  suspendu 
en  l’nn  de  ses  points  A  par  un  couteau  qui  divise  la  longueur  en 
deux  bras  inégaux  AB,  AD.  Au  bras  le  plus  couil  B  est  adapté 
un  ('l'oehet  auquel  on  attache  le  corps  M  qu’on  veut  peser.  Un 
curseur,  ou  anneau  mobile  C,  qu’on  fait  glisser  le  long  de  l'autre, 
bras,  porte  nu  poids  invariable  P.  On  amène  cet  anneau  sur  le 
point  OLÎ  l’équilibre  a  lieu  entre  ces  deux  poids,  ainsi  suspendus 


F  ■ 
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ù  des  l.ras  de  levier  inégaux,  «es  eliilVres  gravés  près  dc.s  traits 
de  division  du  long  bras  inditi«ent  les  poids  correspondaus  a 
sbatiue  trait,  quand  le  curseur  du  poids  equ.l.brant  y  doit  être 

* 

L’œilA  où  passent  l’axe  derotatioii,et  Iccoutcau  desuspension, 

est  en  aeier  trempé  et  poli.  La  labrieatiou  de  ces  pièces  a  de, a 
été  expliquée.  (Kay.  Bxi.akce.)  Le  oroebet  B  est  suspendu  a  un 
anneau  au  bout  du  bras  le  plus  court ,  et  cet  anneau  !>»‘'e 
sur  on  couteau.  Le  long  bras  est  arrondi  en  dessus,  e  le  c  i - 
seul-  C  qui  porte  le  poids  mobile  et  constant  entoure  celte  ti  e 

7pL:  sifr  une  sorte  de  tranebant  propre  é 
manière  non  douteuse  le  trait  précis  od  il  a  etc  arrête.  L  n  t  u 
ment  doit  être  con.siruit  de  manière  à  se  trouver  en  cqiubb  e  sin 
son  axe,  lorsqu’on  n’y  suspend  ni  le  curseur  avec  son  poids, 
le  corps  à  peser.  11  reste  A  indiquer  la  règle  li  suivre  poni  mar- 

mier  les  divisions  sur  le  bras  de  levier  ne.  .  ,  ,  ,  . 

soient  P  le  corps  à  pe.se, -,  son  bras  •  »  'eviei,  ^  b.  oïds 

équilibrant  réuni  à  celui  du  cutseiii,r/  son  nas  i  > 

r» 1..  r 

détruisent,  et  que,  ilvins  le  ca.s  diqu  j  l 

_  a,,  w.,  1.  i'v 

‘î‘'-  même,  savoir/)  :  le 

poids  .équilibrant  sera  p,  ^  „  Q,'.  Kn 

antre  bras  de  levni  q  ,  <  membre  A  membre, 

diviSs'uU  la  première  de  ces  equalioi  y 

.*  .  on  V  i  P'  ::  1  ’  'ï'î 

par  la  secomle,  ou  a  ,  »» 

^  i  -  rljT.  Ju  lioîcls^  inobll^ï 

liftkls  sont  proporlioiin^ls  ^  _  r  un 

pOKii.  SOIR  piupv  ‘t/.  nouls  (nne  livre,  ou  un 

■  équilibrant.  Si  donc  P  étant  l  mute  t  , 

kilogramme),  on  prend  sncce.ssivcmcn  1  .  > 

S,  L  les  bras  eorrespondans  seront  q,  -<h  i'h  «/ 

bras  croissent  proportiomtcUcmi  ni.  I, ras  de  levier  la 

l,e  lA  résulte  que  si  l’oii  marque  sur  ^  ^ 

place  du  poids  mobile  qui  répond  a  un.  ^ 
a  soin  de  construire  l’instrimient  de  manie..,  que  ^P 

Abrécv ,  T.  V. 
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ftoïi  ^f)^sîne  de  I  axe  de  rotation  dn  nean);f|u’eiisüîie  on  marque 
de  même  !a  place  du  poids  équilibrant  pour  un  poids  P  formé 
d’un  certain  nombre  d’unités,  de  10  =  P',  par  exemple;  il  suf¬ 
fira  de  diviser  l’inlcrvalle  de  ces  deux  positions  de  Fanneau  en 
dix  parties  égales,  pour  avoir  les  divisions  2,  3,  /a..’,  qui  corres¬ 
pondent  aux  poids  de  2,  3,  Zt...  unités.  Fr. 

ROS  ou  PElGiNE.  [Arts  mécanlifaes.)  G  est  imeespèce  d’échelle 
placée  dans  le  ]>attant  du  métier  à  lisser,  entre  les  échelons  de 
laquelle  passent,  de  deux  en  deux,  tous  les  fils  d’une  chaîne,  cl 
qui  maintient  leur  posilioïi  respective  ;  c’est  le  ros  qui  fixe  la 

largeur  de  l’é toile. 

Les  échelons  qui  le  composent,  et  qu’on  nomme  denUj  sont 
phaces  les  uns  a  coté  des  autres  sur  un  même  plan  vertical,  en¬ 
tre  quatre  tringles  réunies  deux  i\  deux,  qu’on  nomme,  ainsi  ac¬ 
colées,  juvieiles.  Les  dents  sont  retenues  dans  un  écartement 
parlaitement  égal  et  déterminé,  au  moyen  d’un  fd  de  chanvre 
on  de  lin  enduit  de  poix,  nomiTte  ^  pareil  à  celui  qu’em¬ 

ploient  les  cordonniers. 

Les  deux  extrémités  du  ros  sont  terminées  chacune  par  un 
montant,  qu  on  appelle  garde,  et  qui  est  un  peu  plus  épais  que 
la  largeur  des  dents.  Ces  gai'drs  servent  à  deux  usages  :  1"  à  con¬ 
solider  le  ros  ;  2°  à  garantir  les  dents  des  deux  extrémités,  contre 
1  action  de  la  pointe  de  fer  dont  sont  armées  les  navettes,  qui 
endommagerait  considérablement  les  premières  dents,  lorsque 

1  ouvrier  lance  la  navette  de  droite  à  gauche  et  de  gauche  ù 
droite. 

Les  quatro_//tm<?//fA-  nécessaires  pour  iiu  ï'os  doivent  être  égales 

en  laigeui  cl  en  épaisseur;  leur  longueur  est  déterminée  par  la 

largeur  que  doit  avoir  reloffe.  Pour  les  étoffes  de  soie,  elles 

ont  01  dinaiiemeiit  deux  lignes  et  demie  d’épaisseur,  sur  trois 

a  qualiT  lignes  de  large.  Pour  la  commodité  de  l’ouvrage, 

on  les  tient  plus  longues  qu’elles  ne  doivent  être;  on  les  fait  en 

bois  de  lièire.  Le  coté  dc's  jumelles  qui  doit  appuyer  sur  la  ran- 

c,ec  de  dents  doit  être  aplati  et  bien  dressé,  et  le  côté  extérieur 
est  arrondi. 

Des  gardes.  Lorsqu’elles  doivent  être  en  bois,  on  les  assemble 
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tk  tenons  et  mortaises;  et  on  fait  en  sorte  que  les  jumelles  puissent 
contenir  les  dents  sans  hallotter  ;  ainsi  cette  éuaisseur  doit 

â 

être  égale  à  la  longueur  des  dents. 

Lorsqu’on  fait  les  gardes  avec  des  morceaux  de  cannes,  on 
en  prend  deux  morceaux  entre  deux  nœuds.  Les  gardes  en  laiton 
sont  fondues  exprès  sur  un  modèle  ;  on  les  ajuste  à  la  lime,  et 
l’on  polit  la  partie  du  devant. 

Des  dents  en  can7ies.  On  choisit  les  tuyaux  les  plus  gros  et  les 

plus  durs,  ceux  qui  sont  placés  au  bas  de  la  canne.  On  peut 

les  diviser  avec  le  premier  couteau.venu  ;  mais  l’on  est  sujet 

à  les  diviser  inégalement.  Les  fabricans  de  peignes  se  servent 

d’un  instrument  qu’ils  nomment  rosette.  C’est  un  cône  tronqué, 

en*  aciér,  dont  la  petite  base  entre  avec  jeu  dans  le  tuyau  de  la 

» 

plus  petite. canne  propre  à  faire  des  dents,  et  la  grande  base, 
plus  grande  que  la  circonférence  extérieure  de  la  plus  grosse 
canne.  Ce  cône,  d’un  pouce  de  hauteur,  est  percé  d’un  trou 
d’environ  trois  lignes  de  diamètre  ;  il  est  tourné  exactement 
rond  et  divisé  en  seize  parties  égales,  dans  le  sens  d’un  pignon 
d’angle.  Avec  une  lime  à  couteau,  on  enfonce  également  ces 
dents,  de  manière  à  les  rendre  tranchantes  dans  toute  leur  lon¬ 
gueur;  on  le  trempe  et  on  le  revient  l'iolet. 

On  monte  ce  cône  sur  un  axe  en  fer  ;  il  repose,  par  sa  grande 
base,  sur  une  embase  qu’on  a  réservée  au  tour;  on  fait  en- 

*  I 

trer  la  tige  dans  le  trou  et  on  la  rive  sur  la  petite  base, 
par  une  rivure  qu’on  y  a  pratiquée.  On  sent  qu’en  faisant 
entrer  la  petite  base  dans  rintérieur  du  tuyau  de  canne,  et 
en  frappant  un  petit  coup  de  marteau  sur  le  manche,  on  di¬ 
visera  ce  tuyau  en  seize  parties  égales,  dont  chacune  formera 
une  dent. 

Les  rosettes  de  seize  dents  sont  destinées  aux  plus  gros 
tuyaux;  on  en  a  de  dix ,  douze,  quatorze  rayons,  pour  les  diffé¬ 
rentes  grosseurs  de  tuyaux. 

Des  filières.  Les  filières  sont  de  deux  sortes  :  celles  qui  dé¬ 
terminent  la  largeur  des  dents ,  celles  qui  en  déterminent 
l’épaisseur. 

Les  premières  sont  formées  de  deux  lames  de  rasoir,  dont 

30.. 
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Pnne  est  placée  verlicalemeni  ei  lîx'enienl  sur  fa  base  de  routil; 
la  seconde  est  placée  de  mémo  sur  une  lame  de  Jer  qui  glisse 
dans  la  base,  et  qui  peut  s’avancer  ou  s’éloigner  de  la  première, 
à  l’aide  d’une  vis  de  rappel.  Ces  deux  lames,  vues  par-dessus, 
ou  à  vol  d’oiseau,  doivent  présenter  la  forme  d’un  V,  dont  les 
Iraqchans  se  trouvent  au  sommet  de  l’angle,  loi'sque  les  lames 
sont  rapprochées.  On  sent  que  pendant  le  travail,  ces  lames  sont 
écartées  selon  la  largeur  qu’on  vent  donner  aux  dents.  L’ouver¬ 
ture  de  l’angle  cst  du  côté  de  l’ouvrier,  la  pointe  ou  le  sommet 
est  en  dehors. 

La  filière  pour  l’épaisseur  des  dents  est  con.struile  de  même, 
mais  il  n’y  a  qu’une  lame  de  rasoir  fixe  sur  le  pied;  la  partie 
mobile  porte  une  lige  de  fer,  bien  droite  et  bien  p^^lie,  posée 
verticalement  sur  le  pied,  et  s’approchant  ou  se  reculant  parle 
moyen  de  la  vis  de  rappel.  0 

Potir  tirer  les  dents  de  largeur,  on  appuie  le  roseau,  par  le 
c;ôle  poli,  sur  un  morceau  de  bois  bien  uni  et  qui  est  fixé  sur  le, 
pied,  et  l’on  passe  la  canne  cinq  à  six  fois  entn;  les  lames,  en 
appuyant  dessus  avec  un  petit  liteau  de  bois,  afin  qu’il  ne  se 
soulève  pas.  On  ne  rapproche  les  lames  que  petit  à  petit ,  et  1  on 
ne  serre  la  vis  qu’après  que  tontes  les  lames  qui  doivent  former  le 
ros  y  sont  successivement  passées,  afin  qu’elles  aient  toutes  la 
même  largeur. 

lignenls.  Les  fabricans  de  ros  ont  des  retordoirs  particu¬ 
liers  pour  réunir  et  tordre  les  fils  dont  ils  veulent  former  les 
iigneuls,  qui  doivent  être  d’autant  plus  gros  qu’il  doit  y  avoir 
moins  de  dents  dans  l’élendue  d’un  pouce.  Ils  le  poissent  ensuite 
de  !a  même  manière  que  le  pratiquent  les  cordonniers. 

Montage  du  vos.  L’ouvrier  pose  les  deux  gardes  sur  son  établi, 
entre  les  quatre  jumelles,  dans  un  plan  horizontal.  Il  fixe  la 
première  garde  à  l’aido  du  lignciil  dont  il  l’entortille  avec  les 
jumelles;  il  poseaine  dent  après  raulre,  en  entourant  la  jumelle 
d’un  tour  de  ligneul  ;  il  en  fait  autant  sur  la  jumelle  opposée, 

et  avec  un  outil  plat,  qu’on  nomme  batte,  il  serre  fortement  le 

« 

ligneul  contre  la  dent.  Un  morceau  do  bois  convenablement  en¬ 


taillé,  et  qu’on  nomme sert  à  tenir  les  jumelles  imilortïte- 
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lîjent  ccai'tcos.  It  CüiUiiiue  de  même,,  jusqu’à  ce  qu’il  soit  arrivé 
à  l’autre  extrémité,  où  il  termine  en  fixant  la  garde  de  la  même 

manière  qu’il  l’a  fait  en  commoni  ant. 

Plana^e  du  ros.  Cette  dernière  opération  est  la  plus  délicate  et 
la  plus  diflicilc;  elle  est  indispensable  pour  donner  à  réloffc 
tonte  la  régularité  nécessaire.  11  y  a  des  ouvriers  qui  sc  servent 
d’une  sorte  de  tranchet,  comme  le  cordonnier,  d’autres  sc  ser¬ 
vent  d’une  plane.  Ils  passent  1  un  ou  1  autre  de  ces  outils  sui  le 
irancliant  des  dents,  afin  de  les  placer  toutes  sur  une  même  sur¬ 
face.  Après  avoir  ainsi  plané  une  surface,  ils  planent  1  autre  avec 

le  même  soin. 

lüdcpendammcnt  des  ros  en  roseaux,  on  en  lait  aussi  avec  des 
dents  métalliques;  c’est  le  cuivre,  le  fer  et  l’acier  qu’on  emploie 

à  cet  usage.  . 

Des  peignes  viélalli<ftics.  On  prend  du  fd  lire  de  la  matiéic 
qu’on  a  choisie;  on  l’élire  au  laminoir,  afin  de  le  mettie  a  la  lai- 
geur  et  à  l’épaisseur  qu’on  désire,  on  le  coupe  a  la  longucui 
convenahlc,  on  le  passe  dans  des  filières  analogues  à  celles  que 
nous  avons  indiquées;  mais  au  lieu  de  rasoirs,  on  emploie  des 
limes  douces  et  on  monte  les  fils  sur  des  jumelles  en  bois  et  quel¬ 
quefois  métalliques,  de  la  même  manière  que  les  roseaux. 

Les  peignes  en  roseaux  sont  employés  pour  la  labrication  des 
toiles  de  lin  et  de  chanvre ;•  on  les  emploie  aussi  pour  la  labiica- 
lion  des  étoÜes de  laine,  et  dans  beaucoup  de  cas  pour  les  soie 
ries.  Les  ros  eu  cuivTc  sont  destinés  a  la  confection  des  mousse 
lincs ,  percales  et  calicots ,  surtout  lorsqu  on  vent  faire  tisseï  a 
trame  mouillée,  ce  que  les  ouvriers  appellent  qm pompé.  Dans  ce 
cas,  les  roseaux,  continuellement  imbibés,  sc  pounraient 
promptement,  et  les  ros  d’acicr  s’oxideraient  tiop  facilement, 
ce  qui  tacherait  les  tissus.  Les  ros  en  acier,  qu*on  désigne  sous 
ce  nom,  mais  qui  ne  sont  cependant  qu  en  fer  poli, 
pour  la  rouennerie,  lorsqu’on  ne  lisse  pas  à  trame 
Ils  sont  employés  plus  particulièrement  pour  les  éto 

soie.  , 

ROUES  DENTÉES  {Arts  mécaniques).  Dans  les  gran  es  ma- 

t'hitics,  où  l’on  emploie  les  roues  deutees,  on  les  fait  en  o  s  q 
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en  fonle.  La  circonférence,  est  garnie  de  filets  parallèles  à  Taxe 
de  rotation,  quand  les  roues  sont  dans  le  même  plan  :  ces  filets, 
appelés  Dents,  sont  égaux  et  également  espacés  sur  les  deux 
roues  qui  engrènent  ensemble,  et  par  conséquent  leur  nombre 
sur  chaque  circonférence  est  proportionnel  aux  rayons.  La  forme 
et  la  disposition  de  ces  filets,  ainsi  que  leur  nombre  et  les  vi¬ 
tesses  de  rotation,  ont  déjà  fait  le  sujet  de  notre  examen.  {Voy, 
Dents,  et  Nombre  de  dents  des  roues.) 

Quant  aux  rouages  en  bois,  surtout  ceux  des  grandes  machi¬ 
nes,  on  ne  trouverait  pas  assez  de  résistance  dans  les  fibres  de  la 
substance  amincie  en  filets  :  on  ne  sc  sert  donc  plus  de  dents. 
On  revêt  les  roues  d’une  série  de  chevilles  en  bois  ou  en  fer,  qui 
en  tiennent  lieu.  Si  ces  chevilles,  nommées  Aliuchons  ,  sont 
fichées  perpendiculairement  et  en  cercle  sur  le  plan  môme  de  la 
roue  {Voy.  fig.  1,  ph  20,  et  fig,  13,  pl.  25) ,  la  roue  est  appelée 
Rouet  ;  alors  le  pignon  d’engrenage  est  remplacé  par  une  Lan¬ 
terne  dont  les  fuseaux  tiennent  Iteude  dents.  Quand  les  chevilles 
sont  implantées  sur  le  contour  de  la  roue  et  tendent  au  centre, 
celte  roue  prend  le  nom  de  Hérisson,  fig.  5,  pl.  13;  elle  peut 
engrener  alors  avec  les  chevilles  d’nn  véritable  rouet. 

Comme  chaque  roue  éprouve  une  résistance  par  le  défaut  de 
perfection  des  dentures,  par  le  frottement ,  etc.,  elle  absorbe 
une  partie  de  la  force  motrice.  Aussi  ne  sc  sert-on  des  engre¬ 
nages  qu’autant  qu’on  ne  peut  s’en  passer,  surtout  quand  le 
mouvement  doit  être  rapide,  ou  que  la  force  employée  est  con¬ 
sidérable.  On  évite  avec  soin  de  faire  conduire  une  trop  petite 
roue  par  une  grande  ;  et  lorsque  l’on  ne  peut  s’en  dispenser,  on 
interpose  une  roue  de  grandeur  moyenne,  qui  sert  d’intermé¬ 
diaire. 

Quant  à  la  loi  de  transmission  de  la  force  à  la  résistance,  voici 
comment  on  en  fait  le  calcul.  M  (fig,  11,  pl.  33)  est  une  puis¬ 
sance  qui  agit  sur  la  circonférence  de  la  roue  A;  les  dents  du 
pignon  et  pressent  celles  de  la  roue  B.  Ce  système,  considéré  à 
part,  est  un  véritable  Treuil  soumis  à  l’action  de  deux  forces  : 
l’ime  M  qui  tend  à  faire  tourner  la  roue,  l’autre  la  pression  P, 
exercée  sur  les  ailes  du  pignon  «,  qui  retient  celte  roue.  On  sait 
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que  ces  forces  sont  en  raison  inverse  de  leurs  rayons,  m  pour  la 
roue,  P  pour  le  pignon;  ainsi  on  u  la  pioporlion  ftl  ;  P  p  : 
d’où 

De  même  la  roue  B,  dont  le  rayon  est  m',  a  sa  circonférence 
pressée  par  une  force  P  égale  et  opposée  à  la  précédente,  parce 
que  la  réaction  est  égale  ù  l’action.  Le  pignon  é,  de  rayon  p', 
est  retenu  par  la  pression  P'  qu’exerce  la  roue  C  ;  on  u  donc 
pour  condition  d’équilibre  entre  ces  deux  forces  l’équation 

Pm'=Py. 

La  roue  C  donne  de  même  PW'^P"//'. 

Ainsi  de  suite  jusqu’à  la  dernière  roue  E,  quel  que  suit  le 
nombre  des  roues  intermédiaires  :  pour  celle-ci  E,  la  résistance  II 
agit  sur  le  dernier  pignon  e,  et  l’on  a  la  condition 
n-t-1  est  le  nombre  des  roues. 

En  multipliant  toutes  ces  équations  mcînliro  à  membre,  les 
facteurs  P,P'...pt'*J  disparaissent,  parce  qu’ils  sont  communs  aux 
deux  membres;  et  l’on  a 


M  {vim'm”. . .  —  R  X/^'P  ‘ 

;’cst-à-dire  que  dans  (e  cüs  d^éfiitilihre  dUm  système  de  rbues  den~ 
ées ,  la  puissance  M ,  qui  agit  s>ir  la  circonférence  de  la.  pi'emière 
■o«e,  est  d  la  résistance  11  qui  agit  sur  celle  du  dernier  pignon  ^ 
omme  le  produii.des  rayons  des  pignons  est  au  pi^oduit  i  e 
les  roues. 

Il  faut  observer,  à  cet  égard,  <|ue  s’il  i.'xistait  dans  le  rouage 
me  roue  dentée  sans  pignon,  en  appliquant  ce  théorème,  celle 
oue  ne  compterait  pas,' et  son  rayon  ne  devrait  pas  être  admis 
lu  rang  des  facteurs  »i ,  attendu  qu’eilo  tiendrait  lieu 

l\inc  Poulie  fixe,  qui  transmet  la  force  avec  la  même  intensité 
m’elle  la  reçoit,  comme  ferait  un  levier  a  bras  égaux.  Cette 
'oue  n’est  employée  qu’à  changer  le  sens  de  la  rotation  des  roues 
uivantes  ;  car  en  général,  dans  un  rouage  quelconque , -les  l'oues 
tes  rangs  impairs  ioArnent  dans  un  sens,  et  les  roues  dés  rangs  pairs 
oamient  en'  sens  contraire. 

Et  quoique  le  plus  souvent  la  puissance  agisse  sur  la  cirovw- 
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fércnce  d’une  roue  et  la  résistance  sur  celle  d’un  pignon,  s’il 
arrivait  qu’il  en  fût  autrement*  que  la  résistance  agît,  par  exem¬ 
ple,  sur  le  contour  de  la  dernière  roue  E,  cette  roue  ne  comp¬ 
terait  pas  et  serait  une  véritable  poulie,  conlorniémeut  à  ce 
qu’on  vient  de  dire. 

Ainsi  l’on  voit  que  la  puissance  M,  en  se  tranbinettant  par  un 
rouage,  s’accroît  considérahlemeul,  et  j)eut  faire  équilibre  à  une 
résistance  K  beaucoup  plus  giainlc  qu’elle;  mais  qu’en  même 
temps  le  clietnin  parcouru  parla  première,  lorstju’clle  est  rendue 
capable  de  soulever  le  fardeau  R,  est  d’autant  plus  grand  par 
rapport  au  chemin  décrit  par  le  fardeau,  que  cette  force  M  est 
plus  grande  que  lui. 

Les  chîlïres  indiqués  dans  notre  figure  sont  des  nombres  de 
dents  dont  on  suppose  les  roues  et  les  pignons  armés,  et  l’on 
peut  reconnaître  que,  dans  cet  exemple  particulier,  les  produits 
12,  l2,  lu,  10  et  8/),  80,  80,  75,  dont  le  rapport  est 

nous  ap[»rend  «jue  chaque  tour  fait  par  la  roue  E  correspond  a 
2800  tours  faits  par  la  roue  A,  D’un  autre  côté,  la  force  U  est 
2800  fois  la  force  équilibrante  M ,  en  n’ayant  point  égard  à  leurs 
bras  de  leviers  et  w,  ou  à  leur  rapport  r;  en  sorte  qu’on  a 
en  effet  la  relation  Ur;^2800  M,‘qiii  est  visiblement  la  même 
(pic  si  l’on  n’eût  considéré  que  le  rapport  des  espaces  parcourus 
par  les  forces  R  et  M ,  dans  le  cas  de  mouvement. 

Les  roues  de  Touxeca,  de  Potier,  de  Lapidaire,  etc.)  ont  été 
expliquées  aux  articles  ot'i  ces  Arts  sont  traités. 

Les  roues  sont  employées  dans  les  machines  pour  former  des 
engrenages  avec  les  Crémaillères,  les  Vis  sahs  fis,  les  Crics^ 
la  Chaise  de  Vaucanson,  les  Sossettes  à  déclic,  les  Cames,  etc. 
Mais  c’est  surtout  en  liorlogeric  où  elles  jouent  un  rôle  impor¬ 
tant  (Kaj.  5Iostre,  Pesdule,  Sokkerie,  Répétition,  Réveil, 

ÏOI  RNE-BROCIIE  ,  CtC.).  Fr. 

ROUES  D’ANGLE,  [  ylrts  mécanit/iies.)  C’est  ainsi  qu’on  ap¬ 
pelle  des  roues  qui  ne  sont  pas  dans  un  même  plan  :  voici  com¬ 
ment  il  faut  en  comprendre  la  forme  et  les  fonctions. 


ROÜBS  DE  yolTüBE.  473 


Curiccvez  deux  cônes  tangens,  dont  les  sommets  coïncident  : 
si  vous  imaginez  ces  surfaces  revêtues  de  filets  et  de  creux  di¬ 
rigés  selon  les  génératrices,  et  que  ces  filets  soient  égaux  et  éga¬ 
lement  espacés,  CCS  cônes  formeront  un  engrenage,  c’est-à-dire 

i 

que  la  rotation  de  l’un  entraînera  celle  de  l’autre.  Maintenant, 
prenez  sur  des  filets  en  contact  deux  points  voisins,  par  lesquels 
vous  mènerez  quatre  plans  pcrpcndiciilaîres  deux  à  deux  à 
chaque  axe;  vous  détacherez  des  cônes  deux  roues  dentées  pro¬ 
pres  à  former  un  engrenage,  les  axes  de  rotation  étant  dirigée 
selon  ceux  des  cônes,  fig.  15,  pl.  16,  cl  fig.  5,  pl.  25). 

.  La  forme  de  ces  dents  doit  être  réglée  d’après  les  mêmes 
principes  que  celle  des  roues  dans  un  même  plan  :  nous  nous 
dispenserons  d’entrer  ici  dans  les  détails  de  construction,  parce 
que  cela  exigerait  une  étendue  que  nous  ne  pouvons  y  consacrer. 

En  général,  si  A  et  a  désignent  les  angles  formes  au  sommet 
par  les  génératrices  des  deux  cônes  avec  leurs  axes  respectifs, 
les  rayons  U,  r  des  cercles  primitifs  des  roues,  et  par  consé¬ 
quent  leurs  nombres  de  dents,  sont  proportionnels  aux  sinus  de 
ces  angles,  et  l’on  a  la  proportion  R  :  r  sin  A  :  sin  a.  Ainsi 
les  vitesses  relatives  des  deux  roues  d’angle  sont  données  parles 
angles  formés  aux  sommets  des  cônes. 

Roues  de  champ.  C’est  une  rotïc  dont  les  dents  sont  perpendi¬ 
culaires  au  plan  ,  et  par  conséquent  parallèles  à  Taxe  de  rotation: 
ces  dents  sont  pratiquées  sur  le  bord  d’une  couronne  qui  borde 


la  roue;  elles  engrènent  avec  un  pignon  dont  l’axe  est  perpen¬ 
diculaire  au  premier  axe.  f'^oy.  la  roue  /:«,  fig-  5,  pl.  2ô. 

Roue  de  REwcoxTaE.  C’est  une  roue  de  champ  dont  les  dents 
sont  taillées  en  Rochet.  Fbj.  Moistre,  Petsdule,  fig.  2,  pl.  lo, 
et  fig.  6,  pl.  24. 

ROUES  DE  VOITURE.  {Arts  mécanùfues,)  On  travaille  des 
bois  en  leur  donnant  la  forme  d’arcs  de  cercle  ,  dont  le  rayon  est 
le  même  pour  tous  ;  c’est  celui  de  la  roue  :  ces  boi.s  sont  appelés 
.Tantes;  on  les  assemble  bout  à  boni,  à  l’aide  détenons  et  mor¬ 
taises,  de  manière  à  former  un  grand  anneau  circulaire.  Ces 
jantes  sont  maintenues  par  les  l'ais.  Au  centre  du  cercle  est  le 
moyeu 3  corps  en  cylindre  aminci  >  ou  cône  tronqué  aux  deux 
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bouts  extérieurs,  et  percé  fl’uii  conduit  dirigé  scion  l’axe.  Les 
moyeux  se  font  en  orme  nommé  toriiilard  ou  malfend ^  on  les 
frctte  aux  bouts  et  au  milieu  de  Gliaf[ue  côté  des  rais.  Les  rais  se 
font  en  bois  de  chêne  bien  sec,  et  plantés  à  grands  coups  de 
masse,  dans  des  mortaises  pratiquées  sur  le  contour  du  bouge  : 
ils  ne  sont  pas  perpendiculaires  à  Taxe  de  l’essieu,  mais  dirigés 
en  dehors  sous  une  inclinaison  de  10'^  ù  IA"?  selon  le  diamètre  de 
la  roue.  Ainsi  l’ensemble  des  rais  forme  une  sorte  de  pyramide 
très  ouverte  dont  le  sommet  est  sur  l’axe;  cette  disposition  est 
appelée  écuantear  de  la  roue  ;  elle  a  pour  objet  de  donner  phts  de 
force  de  résistance,  lorsque  le  sol  a  des  pentes,  parce  que  le 
rais  inférieur  se  trouve  vertical  ,  quand  la  charge  de  la  voiture 
se  porte  en  grande  partie  de  son  côté,  ce  qui  empêche  les  rais  de 
faire  le  chapelet,  c’est-à-dire  de  se  désassembler.  Par  l’autre 
bout,  les  rais  sont  assemblés,  aussi  à  tenons  et  mortaises,  à  la 
partie  concave  des  jantes,  chaque  jante  retenant  deux  rais,  parce 
qu’il  y  a  deux  fois  plus  de  rais  que  de  jantes,  lesquelles  forment 
par  leur  réunion  un  cercle  exactement  perpendiculaire  à  l’axe. 
Dans  le  trou  cylindrique  du  moyeu,  on  introduit  ta  boite^  qui  est 
un  tube  de  fonte,  de  fer,  ou  de  cuivre,  monté  sur  l’essieu  delà 
voiture,  et  dans  lequel  cet  essieu  tourne.  Enfin,  la  circonfé¬ 
rence  de  la  roue  est  recouverte  d’une  épaisse  bande  de  fer,  le 
plus  souvent  d’une  seule  pièce,  qu’on  y  courbe  et  soude,  en  fai¬ 
sant  rougir  h;  métal,  et  qu’on  y  fixe  par  des  boulons  à  écrou  qui 
traversent  les  jantes.  Les  charrettes  et  grosses  voitures  ont  les 
bandes  de  leurs  roues  formées  de  plusieurs  pièces  dont  chacune 
recouvre  un  joint.  Les  rouUers  seraient  trop  incertains  de  trouver 
partout  des  ouvriers  assez  habiles  pour  ressouder  les  cercles  qui 
viendraient  à  se  rompre.  Les  boulons  ne  doivent  jamais  saillir 
au  dehors;  leurs  têtes  sont  perdues  dans  un  trou  conique  de  la 
bande. 

Les  roues  sont  destinées  à  diminuer  le  frottement  du  tirage, 
en  le  convertissant,  de  première,  en  seconde  espèce.  {Voy. 
Frottement.)  La  cin'onféreuce  se  déroule  sur  le  sol ,  et  la  roue 
a  fait  un  tour  entier,  quand  la  vtuliirc  s’est  avancée  de  toute  la 
longueur  de  ce  développement  (environ  3  fois  ^  le  diamètre)  î 
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d’où  l’on  voit  que  le  frotlement  devient  d’autant  plus  faible  que 
les  roues  ont  un  plus  grand  diamètre.  Voilà  pourquoi  les  Far- 
DiERS,  les  Diables  ,  les  Cdarrettes,  qui  sont  destinés  à  transpor¬ 
ter  des  fardeaux  très  lourds,  sont  montés  sur  de  très  grandes 
roues,  et  que  le  tirage  des  cabriolets  de  luxe  est  quelquefois  as¬ 
sez  considérable,  parce  qu’ils  sont  supportés  par  de  petites 
roues. 

,  Les  nombreuses  mortaises  qu’on  est  obligé  de  creuser  sur  ïe 
contour  du  moyeu  en  alïaiblissent  la  résistance  j  pour  remédier 
en  partie  à  cet  inconvénient,  on  a  soin  de  disposer  ces  mortaises 
alternativement  sur  deux  circonférences  voisines,  afin  que  les 
trous  ne  coupent  pas  tous  les  mêmes  fibres.  Du  reste ,  il  faut 
que  les  rais  butent  par  un  talon  sur  le  bord  de  la  mortaise 
et  se  tiennent  d’eux  seuls  en  position,  de  manière  à  former,  par 
leur  ensemble  un  cône  très  évasé  qui  éloigne  les  jantes  de  la 
caisse ,  afin  que  les  secousses  qui  font  pencher  la  caisse  ne  la  lais¬ 
sent  pas  frotter  sur  les  bandes.  Fr. 

RODES  HYDRADLIQDES.  rts  mécaniques ,  pl.  32.)  Avant 
de  construire  une  roue  hydraulique,  il  faut  évaluer  la  force  dont 
le  cours  d’eau  est  capable ,  force  qui  dépend  de  la  masse  d’eau 
afiluente  et  de  la  vitesse  de  sa  chute.  Ordinairement,  on  établit 
en  amont  des  travaux  d’art  pour  encaisser  le  cours  d’eau,  un 
barrage  pour  en  élever  le  plus  possible  le  niveau,  un  Rëversoir 
pour  en  maintenir  le  niveau  et  faire  écouler  les  eaux  surabon¬ 
dantes,  etc.  ;  ou  bien  si  le  sol  est  eu  pente  rapide,  on  construit 
un- canal  qui  conserve  l’eau  à  son  niveau,  la  conduit  au  lieu 
d’exploitation,  et  la  dirige  sur  la  roue  par  une  busCf  afin  de  se 
procurer  une  chute  considérable. 

Quant  à  la  détermination  de  la  masse  d’eau  disponible,  nous 
avons  expliqué  aux  mots  Écoulement  et  Réversoir,  les  procédés 
dont  on  se  sert  pour  l’évaluer, 

I 

'  Supposons  donc  qu’on  connaisse  la  masse  d’eau  disponible 
et  la  hauteur  de  la  chute;  voyons  maintenant  à  tirer  parti  de 
cette  force  motrice  pour  faire  tourner  une  roue.  Comme  le 
moyen  de  communication  de  l’eau  avec  l’appareil  dépend  de  la 
forme  qu’on  donne  à  celui-ci,  nous  ne  décrirons  les  procédés 
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usités  pour  faire  agir  l’eau  qu’en  parlant  Je  cUaque  espèce  de 
roue,  et  indiquant  les  règles  de  construction  qui  s’y  rapportent. 

Désignons  par  M  la  masse  d’eau  dont  on  peut  disposer  cliaque 
seconde  (eu  mètres  cubes) ,  et  par  H  lu  hauteur  de  la  chute  ex¬ 
primée  eu  mètres.  La  ibree  motrice  est  JIH  ,  c’est-à-dire  qu’elle 
est  capable  de  remonter  la  masse  SI  à  la  hauteur  H,  ou,  si  l’on 
veut,  le  ])oids  àllï  mètres  cubes  (1000  kilogrammes)  à  1  mètre  de 
de  hauteur  par  seconde.  Le  courant  est  dit  posséder  la  lurcc  de 
MI!  Dvîsasues. 

Lt  pour  exprimer  celle  donnée  en  force  de  cheval,  comme  on 
sait  qu’un  bon  cheval  de  machine  à  vapeur  est  capable  de  0,07 
dynainics,  c’est-à-dire  élève  0,07  de  mètre  cube  à  1  mètre  par 
secojidc,  il  faut  diviser  le  produit  MH  par  0,07,  et  le  quotient 
14  MH  est  le  nombre  de  chevaux  de  vapeur,  dont  le  courant  a 
la  force.  Voy.  t.  2,  p,  302. 

Mais  il  ne  faut  pas  oublier  que  la  force  motrice  ne  se  transmet 
pas  intégralement  à  la  roue;  une  partie  plus  ou  moins  considé¬ 
rable  est  perdue  ou  absoihée.par  les  résistances. 

Les  causes  de  ces  perles  sont  :  1°  les  frottemens  iiiévilahles  de 

l’arbre  ;  2"  une  portion  de  la  chute  tfeau  est  inutile  par  la  forme 

même  de  la  roue  et  de  ses  ajnstemcns;  0°  une  partie  de  l’eau 

■ 

s’écliappc  sans  exercer  d’action  ;  li  l’eau  qui  mouille  les  parties 
ascendantes  de  la  roue  est  une  cause  d<;  retard;  5°  le  fluide  après 
sa  cluit(;  exerce  souvent'un  remous,  ou  éprouve  une  stagnation 
momenlanée,  qui  résiste  au  passage  de  la  rouo  ,  etc. 

Les  meilleures  roues  diydrauliques  ne  reproduisent  au  plus 
que  les  0,75  de  la  puissance  motrice  du  courant,  et  les  bonnes 
ne  donnent  guéres  que  les  0,66  de  cette  force;  mais  ces  appa¬ 
reils  sont,  la  plupart  du  temps,  si  mal  construits,  qu’on  n’y 
utilise  que  la  moitié  et  même  le  quart  ou  le  cinquième  de  la 
force  du  courant. 

Quand  on  a  mesuré  la  masse  d’eau  et  la  hauteur  de  la  chute, 

i 

ou  peut  donc  calculer  lu  force  motrice  dépensée,  et  la  réduire 
ensuite  à  sou  elïet  utile;  on  voit  par  là  si  cette  force  est  capable 
de  produire  l’cfVet  qu’on  en  attend.  Par  exemple,  si  l’on  sait  que 
pouf  moudre  1  hectolitre  de  blé ,  il  faut  dépenser,  aux  deux 


l 
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tiers  de  la  meule,  416  dyiianiies  par  heure  (c’est-à-dire  f[ue  la 
force  utile  doit  élever  416  mètres  cubes  d’eau  à  1  mètre,  chaque 
heure)  ,  on  verra  si  le  produit  MH,  répété  3600  fois,  surpasse 
416  d’une  quantité  sulïisante  pour  satisfaire  aux  pertes  dues  au 
frottement.  Admettons  que  le  courant  produise  0,28  mètres 
cubes  d’eau  par  seconde,  et  que  la  chute  soit  0'",75;  le  produit 
dp  ces  deux  nombres  est  MH  =  0,21  ;  et  multipliant  par  3600 
pour  avoir  la  force  dépensée  en  une  heure,  on  trouve  756  dy- 
namies.  Ainsi  le  courant  devrait,  sans  les  pertes,  élever,  chaque 
heure,  756  mètres  cubes  d’eau  à  1  mètre.  Retranchant  nn  tiers 
pour  les  frotlemens,  etc.,  il  vient  504  dynamies,  uomîire  qui 
surpasse  416,  et  montre  qu’on  peut  employer  cette  force  à  la 
monture  d’un  hectolitre  de  blé  par  heure. 

Üü  distingue  trois  sortes  de  roues  verlîcaies,  que  nous  exami¬ 
nerons  successivement,  parce  que  la  construction  et  les  eflets  en 
sont  dilïérens,  aussi  Inen  que  les  principes  d’application.  Les 
roues  (i  aubes  sont  celles  qu’on  voit  figurées  PI.  32 ,  fig,  1  et  2  ; 
l’eau  agit  en  dessous  de  l’axe  sur  les  aubes,  parsa  masse  et  la  vitesse 
(|ue  la  chute  lui  donne.  Les  roues  à  augeiSj  représentées  fig.  4 
à  7,  tournent  entraînées  par  le  poids  de  l’eau,  qui  emplit  les 
vases  dont  le  tambour  est  entouré,  vases  qui  se  viilenl  à  mesure 
f[u’ils  descendent;  la  vitesse  de  l’eau  du  réservoir  y  est  presque 
nulle  dans  son  action.  Enfin ,  il  (îst  une  troisième  espèce  de 
roue,  qui  participe  à  la  fois  des  deux  précédentes  (Loj.  fig-  S); 
l’eau  agit  par  son  poids  et  sa  vitesse,  en  attaquant  les  aubes  de  la 
roue,  un  peu  au-dessous  du  plau  horizontal  mené  par  Taxe  de 

rotation  ;  on  les  iionime  roues  de  côté. 

Chacun  de  ces  appareils  a  scs  défauts  et  ses  avantages,  qu’il 
convient  de  bien  faire  connaître,  pour  apprécier  le  service  qii’on 
en  doit  attendre,  et  pour  faire  un  choix  éclairé,  d’après  les  prin¬ 
cipes  que  l’expérience  a  démontrés  :  c’est  ce  qui  va  faire  le  siq^ît 
de  l’exposition  suivante. 

1°.  Roues  à  aubes  ou  palettes  (lig.  1  et  2). 


Pour  élaldir  un  de  ces  appareils,  qu’on  nomme  aussi  i 


roue  eu 
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dessous  {andershot  ■wheel'j ,  on  lait  nn  barrage  vertical  pour  arrê¬ 
ter  le  courant,  et  l’on  ménage  une  vanne  mobile  vers  la  partie 
inférieure,  pour  laisser  le  passage  à  la  masse  liquide.  On  a  soin 
que  cette  vanne  puisse  être  commodément  tirée,  pour  propor¬ 
tionner  rouverture  du  pertuis  à  la  masse  d’eau  aflluente,  ou  à 
celle  dont  on  a  besoin  pour  faire  fonctionner  la  roue,  ainsi  qu’il 

I 

sera  expliqué. 

On  construit  en  avant  du  barrage  un  coursier;  on  nomme  ainsi 
deux  petits  murs  verticaux  et  parallèles,  qui  sont  espacés  de  la 
largeur  ou  épaisseur  du  tambour,  et  qui  s’élèvent  assez  pour 
porter  les  tourillons  sur  lesquels  la  roue  tourne  dans  des  collets 
en  fer,  en  cuivre,  ou  seulement  en  pierre  dure.  On  comprend 
que  la  roue  enfermée  cnire  ces  murs,  doit  en  raser  les  pa¬ 
rois  sans  les  toucher,  pour  que  l’eau  ne  puisse  se  perdre 
entre  l’une  et  les  autres.  Le  fond  du  coursier  (fig.  3)  a  la  forme 
d’un  plan  incliné,  qui  se  rend  de  la  partie  inférieure  du  pertuis 
jusqu’au-  dessous  de  la  roue  :  ce  point  répond  é  la  verticale  de 
l’axe.  Pour  conduire  l’eau  depuis  le  pertuis  jusqu’au  plan  in¬ 
cliné,  il  convient  que  la  vanne  soit  un  peu  inclinée  vers  Ta- 
mont  (fig.  2).  On  doit  enfin  éviter  que  l’eau  ne  choque  les  faces 
du  coursier. 

On  pratique  en  outre  un  petit  ressaut  élargi  en  aval  de  ce 
plan  incliné,  pour  favoriser  l’écoulement  de  l’eau,  après  qu’elle 
a  agi  sur  les  aubes ,  parce  qu’il  importe  que  ces  aubes  ne  soient 
pas  obligées,  quand  elles  remontent  pour  achever  leur  révo¬ 
lution,  de  chasser  l’eau  qui  est  au-devant  d’cHcs,  ce  qui  ferait 
perdre  de  la  force.  Au  reste,  il  y  a  des  constructeurs  qui  ne 
font  pas  ce  ressaut  ,  pour  éviter  la  dépense,  et  qui  croient  que  la 
résistance  que  l’eau  fait  éprouver  à  la  roue  est  très  faible,  ù 
cause  de  la  vitesse  qui  reste  au  liquide  après  son  action;  et  que 
d’ailleurs  le  ressaut  fait  perdre  une  partie  de  la  chute,  qui 
doit  toujours  être  comptée  du  fond  du  ressaut  jusqu’au  niveau 
supérieur. 

Le  plus  souvent  on  remplace  le  plan  incliné  du  coursier  par 
une  surface  cylindrique  en  maçonnerie  (fig.  9  et  2),  exactement 
concentrique  à  la  roue,  et  qui  en  rase  le  bord. 
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On  se  représente  donc  la  roue  comme  encaissée  dans  son 
coursier,  recevant  sur  les  aubes  l’eau  animée  de  îa  vitesse  de  sa 
chute,  depuis  ce  niveau  jusqu’au  centre  de  Taube,  et  poussée 
par  cette  force.  La  roue  louriio  alors  sur  les  tourillons  de  son 
axe,  et  la  rotation  de.  cet  arbre  est  ensuite  communiquée,  par 
des  engrenages,  ou  les  autres  appareils  convenables,  jusqu’au 
lieu  où  elle  est  employée  à  rcfTet  demandé. 

Assez  souvent  le’ tambour  de  là  roue  est  formé  de  deux  cerr 
clés  égaux  en  bois,  et  montés  sur  l’arbre  à  l’aide  de  rayons 
.mortaises  cl  clievillés  :  ces  cercles  ont  leurs  plans  parallèles, 
espacés  de  la  largeur  dù  pertuis,  qui  règle  l’épaisseur  du  tam¬ 
bour.  On  relie  ces  cercles  ensemble  par  des  traverses;  l’espace 
qui  sépare  les  cercles  reste  vide,  et  facilite  l’écoulement  de  l’eau 
après  son  action.  Cependant  quelquefois  on  recouvre  ces  cercles 
dedonves,  qui  ferment  la  surface  courbe  du  tambour,  et  lui  don¬ 
nent  la  figure  d’un  cylindre  sans  bases.  Les  aubes  sont  des  plan¬ 
chettes  rectangulaires  attachées  sur  des  coya.aa;  qui  sont  implan¬ 
tés  à  la  surface  du  tambour,  dans  le  sens  du  prolongement  des 
rayons.  On  les  y  fixe  par  des  tenons  chevillés. 

•  Il  faut  observer  que  la  roue  prend  en  définitive  une  vitesse 
constante,  sous  l’clTort  qui  la  pousse.  Or,  d’une  part,  s’il  n’y 
avait  aucune  résistance,  la  vitesse  de  la  roue  serait  la  même 
que  celle  de  la  chute  ;  le  liquide  n’exercerait  plus  aucune 
pression  sur  les  aubes;  de  l’autre,  si  la  roue  était  arrêtée  par 
un  frein,  la  force  motrice  étant  sans  effet,  la  machine  ne  don¬ 
nerait  aucun  produit.  Voilà  donc  deux  états  extrêmes  dans  les¬ 
quels  la  machine  ne  surmonte  aucune  résistance,  c’est-ù-dire  ne 
donne  aucun  effet  utile,  savoir  :  quand  la  roue  ne  tourne  pas, 
et  quand  elle  a  la  vitesse  de  la  chute.  C’est  entre  ces  deux  vi¬ 
tesses  qu’est  comprise  celle  dont  on  doit  faire  usage,  et  suivant 
qu’on  fera  croître  la  vitesse  de  la  roue  en  allant  de  la  vitesse  zéro 
ù  celle  de  la  chute,  on  changera  l’efl'et  utile. 

C’est  aux  expériences  ù  décider  quel  est  le  degré  de  vitesse  le 
plus  avantageux  ;  celles  qui  ont  été  tentées  par  divers  physiciens, 
et  en  particulier  par  Smeaton ,  montrent  que  l’effet  de  la  roue 
hydraulique  est  à  son  maccimuwt  quand  la  vitesse  du  centre  d’im- 
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jmlsioii  des  aubes  esl  les  |  de  celle  du  liquide.  C’est  Ycrs  ce 
lerme  fiu’il  l'aul  se  rapprocher  le  plus  possible,  pour  obtenir'tle 
la  force  molrice  tout  ce  qu’on  peut  en  espérer.  Il  faut  Jonc  pro¬ 
portionner  la  résistance  que  la  uiachinc  doit  vaincre,  de  telle 
sorte  que  la  rotation  de  la  roue  soit  modérée  à  ce  degré  :  le 
centre  de  la  partie  immergée  d’une  aul)e  doit  parcourir  chaque 
seconde,  en  tournant,  un  espace  égal  aux'^  de  celui  que  déter¬ 
mine  la  chuté  d’eau,  à  l’instant  od  le  liquide  presse  ce  point  de 
l’aube,  vitesse  que  nous  pouvons  calculer;  et  l’on  pronveque, 
dans  ce  cas  même,  le  plus  favorable  de  tous,  rclîet  utile  n’est 
que  le  tiers  de  la  puissance  motrice  dépensée. 

Quelle  que  soit  celle  vitesse  du  centre  de  pression  sur  l’anbe, 
comme  le  rayon  du  cercle  qu’il  décrit  est  connu,  oii"en  conclut 
aisément  le  temps  d’une  révolution  entière  de  la  roue,  et  en¬ 
suite  combien  la  roue  fait  détours  par  minute.  Il  est  donc  facile 
«le  mouler  sur  l’arbre  de  la  roue,  un  Hoci-t  qui  engrène dans  une 
lanterne  et  lasse  faire  à  l’axe  de  celle-ci  autant  de  tours  qu’on 
vent  par  minute  ,  et  de  donner  enfin  é  une  meule  ,  une  scie,  ou 
touU;  autre  pièce,  une  vitesse  Voulue  jjour  le  travail  qn’on  veut 
faire.  Au  reste,  tout  cela  suppose  toujours  que  c,e  travail  uc  dé¬ 
passe  pas  ('elui  que  la  force  motrice  est  capable  d’e.xéciiler,  et 
nous  avons  dit  qu’il  résulte'  des  expériences  que  les  roues  en 
dessous  ne  traiismotleiit  au  plus  que  le  tiers  de  la  force.  Ainsi  11  mè¬ 
tres  étant  la  hauteur  de  la  chute,  M  le  nombre  de  litres  d’eau 
écoulée  chaque  seconde,  HM  est  la  force  motrice,  ct’^  HM  l’et- 
lét  utile,  ou  le  travail  maximum  produit  par  la  roue  en 
une  seconde,  exprimé  en  kilogrammes  élevés  é  1  mètre  de 
hauteur.  ' 


(}uant  à  la  manière  de  conduire  l’eau  sur  la  roue,  on  pratique 
un  hallage  sur  le  cuuianl  ;  le  pertuis  doit  êli‘e  pratiqué  directe- 
tement  vis-à-vis  du  tariibour  de  la  roue,  elle  plus  prés  possible. 
A  cet  «‘H’et,  il  est  hon  d’incliner  la  vanne  en  amont  pour  en  rap- 
pi  ocher  la  partie  inférieure  de  la  roue  ,  et  que  le  dot  arrive  per- 
pemliculaircmcnt  à  l’auhe  qu’il  frappe  (fig.  2). 

Pour  évaluer  l’elfel  produit  sur  la  roue  par  la  chute  d’eau, 
supposons  tpie  l’appareil  soit  arrivé,  sous  rintiueuce  de  la 


ROUES  HYnRAUIJOIJES.  48\- 

force  motrice  cmistaiito ,  à  l’élal  de  rotation  n  ni  forme,  avec 

^  J 

la  vitesse  v  pour  le  centre  d’impulsion  de  l’anbe.  Le  pertub 
fermé  par  une  vanne  inclinée  est  censé  placé  le  plus  près 
possible  des  aubes,  disposition  la  plus  favorable  à  Faction  de 
l’eau.  Soient  a  et  b  les  dimensions  rectangulaires  du  pertuis, 
ab  sa  surface,  Y  la  vitesse  du  lluiiîe  à  sa  sortie,  c  le  coeffi¬ 
cient  de  la  contraction  (environ  f),  le  volinne  d’ean  qui 

C 

vient  de  frapper  la  roue  est  abc\ ,  sa  masse —«  A  Y,  cm  faisant 

g  ^  9’", 81*  Or,  le  centre  d’impulsion  ayant  la  vitesse  r,  n’est 
frappé  qu’avec  la  vitesse  relative  V  —  v,  cc  qui  donne 

—  rt/iY  (Y — r)  pour  la  quantité  de  monvement  de  l’can  ;  et 

O 

comme  l’eau,  en  se  renouvelant  sans  cesse,  agît  à  la  manière 
des  forces  motrices,  il  faut  multiplier  cette  valeur  d’impul¬ 
sion  par  la  vitesse  r  de  l’aube,  pour  avoir  la  quantité  d’action 
produite,  ijuî  est  par  conséquent 


c 


Q  =  — fléV  (V- — ï')r. 


Ici  rt,  bf  V,  V,  sont  rapportées  au  mètre;  ces  vitesses  sont  des 
espaces  décrits  en  une  seconde  ;  Q  est  le  nombre  de  mètres  cubes 
d’eau  (1000  kilogiamnies)  ,  élevés  ù  1  mètre  par  seconde. 

Si  l’on  cherche  f(uclie  doit  être  la  vitesse  v  du  centre  d’im¬ 
pulsion  de  i’auljc,  pour  oblenir  le  maximum  de  force,  on 
trouve  15  =  ^  Y  ;  alors  la  quantité  d’action  est . 

^ — rtéV"*  => - ,  on  la  moitié  de  celle  du  courant.  Ces  ré- 

- 

sultals  diÜ’èrciil  de  ce  que  donne  l’expérience,  (pii,  comme  on 
l’a  déjà  dit  ,  répond  à  i5  =  4  Y,  et  O  -  7  UM.  C’est  l’effet  des 

pertes  que  nous  ix\  ons  signalées. 

Mais  notre  formule  est  parfaitement  conforme  à  I  expérience, 
dans  les  consé4juenccs  qu’on  en  tire  d’ailleurs,  et  qui  sont  con¬ 
firmées  par  les  épreuves  de  .Smealon,  bossut,  Parent,  Pepar-* 
eienx,  Borda,  etc, 
lanKcr.  T,  V. 
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Püui'  donner  aux  roues  à  aubes  plus  d*action  mécanique,  on 
a  lait  beaucoup  d’expériences,  en  variant  les  dispositions  de  l’ap¬ 
pareil  ,  cliangeant  îe  nombre  et  la  Tornie  des  aubes ,  etc.  V oici  ce 
que  l’observation  a  constaté. 

En  j'aisant  croître  le  nombre  des  aubes,  l’clTet  produit  aug¬ 
mente  d’abord;  mais  on  augmente  en  même  temps  les  dépenses, 

« 

le  poids  de  la  roue  et  les  l'rottemens  :  on  regarde  vingt-quatre 
aubes  eoinme  étant  une  bonne  coustructioii. 

liossut  fait  voir  que,  pour  une  vitesse  de  roue  donnée,  il  faut 
un  nombre  déterminé  d’aul>e.s  pour  ol)lenir  le  plus  grand  efief 
possible;  mais  la  règle  que  ce  savant  a  trouvée  n’est  pas  assez, 
simple  jmnr  pouvoir  être  mise  en  pratique,  üu  peut  dire  qu’en 
général  la  roue  doit  poi’ter  un  aussi  grand  nombre  d’aul)es  que 
la  force  du  bord  du  tambour  le  permet,  en  évitant  de  trop  sur¬ 
charger  la  roue.  L’inconvenient  de  trop  diminuer  le  nombre  des 
palettes  est  beaucoup  plus  grand  f(ue  celui  de  les  trop  augmen¬ 
ter.  L’usage  est  de  donner  36  à  40  aubes  aux  grandes  roues  de 
7  mètres  de  diamètre.  L’arc  plongé  ne  dépasse  guère  25  à  30 
degrés. 

<Jcs  aubes,  dirigées  dans  le  prolongement  des  rayons  du  tam¬ 
bour,  ont  ordinairement  pour  longueur,  comptée  dans  le  sens 
de  ce  prolongement,  le  quart  ou  le  tiers  de  la  hauteur  de  la 
chute  ;  on  leur  donne  pour  écartement ,  de  l’une  à  l’autre,  à  peu 
prés  celte  même  longueur. 

On  a  trouvé  qu’au  lieu  d’implanter  les  aubes  perpendiculaire¬ 
ment  à  la  surface  du  tambour,  ainsi  qu’on  vient  de  le  dire,  il  y 
avait  de  ravaulage  à  les  incliner  de  25  à  30  degrés,  sur  les  pro- 
Îüiîgeinens  des  rayons  du  tambour  (lig.  4)-  L’aube  sort  alors  de 
l’eau  dans  une  position  verticale,  et  se  trouve  plus  favorable¬ 
ment  disposée  pour  échapper  au  liquide.  Il  est  vrai  qu’elle  est 
moins  perjiendiculaîre  au  courant  à  son  entrée ,  et  que  l’action 
est  moins  forte;  d’od  l’on  voit  que  si  l’eau  trouve  plus  de  faci¬ 
lité  à  s’échapper  après  son  action,  son  choc  ne  se  fait  plus  aussi 
perpendiculairement  à  l’aube;  mais  l’expérience  approuve  cette 
constrnelion  dans  beaucoup  de  circonstances. 

On  prend  soin  de  ne  faire  plonger  les  aubes  d’une  roue  en 


r 


4 
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dessous  que  du  tiers  ou  du  quart  de  leur  hauteur.  Il  faut  que  la 
largeur  du  pertuis  soit  presque  la  même  que  celle  des  aubes;  que 
leurs  bords  latéraux  laissentià  peine  six  lignes  d’intervalle  entre 
eux  et  les  parois  verticales  du  coursier,  et  que  leurs  extrémités 
soient  amenées  à  une  pareille  distance  de  la  partie  cylindrique 
qui  le  termine  (fig.  1).  Ces  précautions  sont  destinées  i  contenir 
l’eau,  pour  qu’il  ne  s’en  perde  que  le  moins  possible. 

2®.  Houes  d  aubes  pendantes,  dans  un  fluide  indéfini. 

Les  moulins  qu’on  établit  dans  des  bateaux  flottans  sur  une 
rivière  sont  mus  par  le  courant.  D’un  côté  du  bateau,  et  même 

4- 

des  deux  côtés  et  sur  le  même  arbre,  on  fixe  des  roues  verticales 
armées  de  palettes.  Ces  aubes  sont  dirigées  dans  des  plans  pas¬ 
sant  par  l’axe,  et  suivent  le  prolongement  des  rayons,  ou  quel¬ 
quefois  sont  inclinées  de  25  à  30  degrés  sur  les  rayons,  comme 
dans  certaines  roues  à  aubes  ordinaires.  Les  petites  roues  des 
moulins  flottans  n’ont  au  plus  que  8  à  10  ailes;  mais  elles  mar¬ 
cheraient  bien  mieux  avec  12  ù  18.  Il  ne  faut  pas  que  la  roue 
plonge  dans  l’eau  de  plus  d’un  tiers  de  son  rayon.  Souvent  bn 
supprime  le  tambour;  les  barres  sont  par  paires,  solidement 
implantées  sur  l’arbre  de  rotation,  et  traversent  ce  cylindre;  les 
aubes  sont  des  planches  clouées  sur  les  deux  bras  parallèles  et 
vers  leurs  extrémités.' On  donne  souvent  aux  aubes  33  centimè¬ 
tres  de  longueur. 

Pour  calculer  l’effet  de  ces  machines ,  on  prend  la  vitesse 
moyenne  V  du  courant,  dans  toute  répaisscur  de  la  couche  li¬ 
quide  qui  doit  attaquer  les  aubes,  et  la  vitesse  »  du  centre  de 
figure  de  l’aube,  dont  a  cX  b  désigneront  les  deux  dimensions  de 
la  partie  immergée.  •  • 

Tout  ce'qui  a  été  exposé  précédemment  sur  les  roues  à  aubes 
reçoit  ici  son  application.  On  trouve  que  V — v  est  la  vitesse  re¬ 
lative  du  courant,  ab  (V  —  )  le  volume  d’eau  choquante, 

—  (V — o)  son  poids  (l’unité  étant  1000  kil.,  poids  d  un  mètre 
cube  d’eau  )  ;  multipliant  par  la  vitesse  relative  V  -t, ,  on  trouve 

31,. 
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r  ^ 

la 'quantité  de  mouvement  de  l’eau;  et  eiiliii  il  vient,  poni’  la 
«juantité  d’action  roniimiiiiquée  à  la  roue  (par  la  même  raison 
t[ue  ci-devant  ) , 

oh 

Q  =  —(V_r)*r. 


f,e  ynnxhnam  de  celte  formule  répond  àr 


.  .1/%  If  v 

\  J  et  est  Q  =  V 


y  /  tT 


c’est-à-dire  que  fa  ritesse  du  centre  Wimpafaion  deft  (uihes  de  (a  roue 
doit  être  fe  liera  de  fa  vifeitse  ?noYenjie  du  courdnt.  Cette  dernière, 

4  * 

valeur  de  Q  est  presque  le  quart  de  la  Idrce  dépensée  par  le  cou¬ 
rant;  et  à  cause  des  pertes,  on  doit  la  supposer  éfîale  à  ce  quart. 
Ainsi  lu  quantité  d’action  utile  est  Q  -=  Ü,01275rtA  ,  et  relïort 

evercé  sur  les  auljes  est  =  — -V^*,  en  prenant  tonloui's  1000  kil. 

Oif 

O 

pour  unité  de  poids. 

Tout  ce  qui  vient  d’être  dit  sur  l’efïct  utile  des  roues  à  aubes 
dans  un  Iluide  indéfini  s’applique  aux  roues  des  liateaux  à  va¬ 
peur,  parce  que  la  résistance  fju’oppose  le  Iluide  aux  palettes  de 
la  roue  est  égale  et  opposée  à  celle  que  les  aubes  opposent  au 
Iluide  qui  les  frappe,  «lau.s  le  cas  ei-dessus. 

Si  I)  désigne  le  diamètre  du  cercle  décrit  par  le  centre  d’im" 
pulsion  de  l’aube,  puisque  l’espace  décrit  en  1”  est  (  V,  la  cir- 

tuinférence  îrl)  est  décrite  eu - secondes;  donc  le  noiuln'c 


de  tours  eücctiu’s  en  fiO'’  on  nue  niiimte  est  T 


T'-G,;îGr,2X 


20V' 

o;;l) 


OU 


OO 


Houes  en  dessous  d  atilfes  roitrhes  (fi g.  «j). 


1,’action  mécanique  des  roues  est  surtout  alVaihlLc  par  la  perte, 
«pie  cause  le  choc  du  Iluide  :  dans  ces  macliiues,  comme  dans 
tonies  celles  oi’i  l’on  emploie  la  force  vive  ,  c’est-à-dire  une 
masse  animée  d’une  vite.sse  ,  îi  se  fait  tme  ileslrnction  de  la  puis- 
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sancc  motrice  qui  est  d’autant  plus  grande  que  la  vitesse  est  plu 
considérable.  La  meilleure  roue  serait  donc  celle  qui  ne  serait 
mue  que  par  le  poids  de  l’eau ^  ce  poids  descendant  à  mesure 
que  la  roue  tourne  j  c’est  ce  qu’on  v'crra  lorsque  nous  traiterons 
des  roues  en  dessus.  Il  taudrait  donc  disposer  les  roues  en  des¬ 
sous,  de  manière  que  la  AÎlessc  du  lliiidc  fut  nulle  en  agissant 
sur  l’aube,  et  nulle  on  la  quittant  :  c’est  ce  qu’on  obtient  à  l’aide 
des  roues  ù  aubes  courbes.  iS^ous  ne  pouvons  entrer  ici  dans  tous 
les  détails  qui  sont  propres  à  ce  genre  d’appareils,  et  nous  len- 
verrons  à  un  Mémoire  de  M.  Poncelet,  qui  analyse  la  question 
avec  soin  et  clarté  (Bulletin  de  la  Société  d’encouragement, 
eu  1825).  Nous  nous  bornerons  à  indiquer  les  règles  générales 

qui  .sont  la  conséquence  de  ce  système. 

La  roue  est  contenue ,  comme  ci-devant ,  dans  un  coursier 
qui  en  embrasse  la  partie  inférieure;  le  plan  sur  lequel  1  eau 
s’écoule  en  sortant  du  peituis  a  une  inclinaison  d’un  dixième,, 
c’est-à-dire  que  la  liauteur  de  ce  plan  incliné  est  le  de  sa  lon¬ 
gueur;  il  sert  de  seuil  à  la  vanne,  qui  est  penchée  vers  l’amont 
et  livre  l’eau  le  plus  près  possible  de  la  roiic,  comme  dans  les 

roues  eu  dessous  bien  ordonnées. 

Lorsque  l’aube  courbe  (fig.  3)  arrive  dans  la  po.sition  où  l’eau 
descendante  l’atteint,  sa  paroi  e.st  tangente  au  plan  incline,  et 
le  liquide  y  entre  avec  la  vitesse  due  à  sa  chute.  Si  celte  aube 
restait  dans  celte  situation,  la  roue  ne  tournerait  pas,  et  l’can, 
en  vertu  de  sa  vitesse  acquise ,  remonterait  le  long  de  l’aube  jus¬ 
qu’à  la  hauteur  duc  à  la  chute ,  et  sa  vitesse  serait  alors  épuisee  ; 
niais  l’auhe  .se  meut  cl  descend  pendant  que  cet  eflet  est  produit, 
et  il  s’agit  de  disposer  les  choses  de  manière  que  l’eau  aban¬ 
donne  la  roue  à  l’instant  où  la  vitesse  du  liquide  est  réduite  a 
zéro-  Alors  toute  celte  vitesse  a  été  employée  au  mouvement  de 
la  roue ,  et  sa  pression  sur  l’aube  a  produit  tout  son  eflet.  Ou 
ménage  sous  la  roue  nn  petit  ressaut  pour  faciliter  1  écoulcmen 
de  cette  eau,  qui,  étant  privée  de  vitesse,  ne  fuirait  qu  autant 
que  l’aube  la  chasserait  en  la  poussant  par  la  surface  extérieure 
de  l’aube  ,  ce  qui  dissiperait  une  partie  de  la  pui.ssance.  On 
trouve  qu’il  faut  que  l’aube,  à  son  point  d’attache  avec  la  roue. 
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en  croise  la  circonférence  sons  un  angle  de  2^  degrés.  On  fait 
CCS  aubes  en  tôle ,  qu’on  cloue  au  tambour,  et  on  leur  donne 
pour  largeur  au  moins  celle  du  pertuis  qui  débite  l’eau  motrice. 
Au  reste,  les  conditions  de  cet  établissement  sont  les  mêmes 
que  pour  les  roues  en  dessous  à  aubes  planes. 

Voici  donc  comment  on  fera  le  calcul  des  effets  d’une  roue  à 
aubes  courbes,  lorsqu’on  connaîtra  la  hauteur  de  la  chute  d’eau, 

I 

l’orifice  du  pertuis ,  et  par  suite  le  poids  M  de  l’eau  écoulée  en 
une  seconde.  Soit  V  la  vitesse  du  fluide  lorsqu’il  entre  sur  l’aube, 
sans  choc  et  langenlîellement  à  sa  courbure;  v  celle  du  contour 
extérieur  de  la  roue  ;  l’eau  montera  avec  la  vitesse  relative 
V"— V.  Lorsqu’elle  aura  épuisé  cette  vitesse,  elle  redescendra  le 
long  de  l’aube  et  elle  aura  acquis  la  même  vitesse  Y- — v  à  l’ins¬ 
tant  où  elle  l’abandonnera  :  la  vitesse  absolue  de  l’eau  dans  l’es¬ 
pace  sera  donc  alors  (V — u) — u,  ou  Y  —  2i’.  Pour  l’effet  ntaxi- 
muttif  cette  quantité  doit  être  nulle,  savoir,  w  |  Y,  ou  la  ri- 
tesse  du  contour  extérieur  des  aubes  doit  être  moitié  de  celle  du. 
courant.  On  prouve  aussi  {[ue  l’action  motrice  dépensée  est  tout 
entière  communiquée  à  la  roue. 

Mais  comme  il  est  impossible  d’éviter  que  le  choc  ait  lieu, 
parce  que  la  rotation  change  continuellement  la  position  des 
aubes  dans  l’espace,  l’expérience  prouve  que /a  phts  grande  ac¬ 
tion  mécaniifue  a  Heu  quand  la  vitesse  du  bord  de  ta  roue  est  les  j  de 
celle  du  courant;  alors  cette  action  se  trouve  être  la  moitié  de  la 
force  motrice  dépensée. 

D’après  ces  considérations  ,  on  devra  ,  pour  obtenir  l’effet 
7naxi7nu7n ,  proportionner  la  résistance  à  surmonter,  de  sorte 
que  la  vitesse  v  du  bord  extérieur  de  l’anbe  soit  les  -  de  celle  V 
du  courant,  à  l’instant  où  il  atteint  ce  bord  sur  le  plan  incliné- 
Soit  11  la  hauteur  due  à  cette  vitesse  Y'  du  courant,  et  M  le 
nombre  de  litres  on  kilogrammes  d’eau  écoulés  en  une  seconde;  . 
HM  sera  la  force  motrice ,  et  l’effet  utile  n’en  sera  que  la  moitié 
ou  ~HM.  On  trouve  que  le  nombre  de  tours  faits  par  la  roue  en 


mie  minute  est  ï  =  50,7 


D  étant  le  diamètre  de  la  roue* 


P  ' .  • 
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Quant  aux  principes  de  construction ,  voici  ceux  que  M.  Pon- 
eelet  assigne.  Le  coursifer  embrasse  le  bas  de  ces  roues,  le  fond 
est  tangent  à  la  circonférence  et  incliné  en  aval  dc-;7  do  sa  lon¬ 
gueur;  il  sert  de  seuil  à  la  vanne,  qui  est  inclinée  vers  l’amont, 
afin  que  l’eau  se  débite  le  plus  près  possible  du  bas  de  la  roue* 
On  pratique  un- petit  ressaut  pour  faciliter  la  fuite  de  l’eau  après 
son  action  ;  ce  ressaut  commence  verticalement  au-dessous  de 
l’axe  central,  et  on  l’élargit  à  droite  et  à  gauche,  des  deux  côtés 
du  coursier. 

Le  pertiiîs',  pour  les  petites  chutes  qui  ont  beaucoup  d’eau ,  a 
pour  largeur  le  double  de  la  hauteur,:  on  fait  cette  largeur  qua¬ 
druple  de  la  hauteur  quand  il  y  a  beaucoup  de  chute  et  peu 
d’êau.  Dans  tous  les  cas ,  la  hauteur  ne  doit  jias  être  moindre 
d’un,  ni  surpasser  quatre  décimètres;  l’épaisseur  de  la  lame 
d’eau  n’est  que  les  trois  quart,s  de  cette  hauteur. 

Les  aubes  sont  des  portions  de  cylindres;  l’épaisseur  de  la 
couronne  doit  être  égale  au  tiers  de  la  chute  ;  récartement  des 
aubes  est  de  3  à  h  sixièmes  de  la  hauteur  du  pertuis.  Ces  don¬ 
nées  sufifîsent  pour  faire  l’épure  de  la  roue  ù  aubes  courbes ,  les 
circonstances  extérieures  étant  connues. 


4“.  Roues  d  pots  ou  a  aii^eis  (fi g-  4 ,  5 ,  Ô  ,  7). 

1 

Dans  ces  appareils,  qu’on  appelle  aussi  voues  vn  dessus  (or«r- 
skoi-wheei)^  l’eau  arrive  en  haut  de  la  roue,  est  versée  dans  des 
vases  qui  en  garnissent  le  contour,  et  fait  tourner,  par  sou  seul 
poids,  le  tambour  qui  les  porte.  Ces  vases  sont  ensuite  vidés  à 
mesure  qu’ils  s’approchent  du  bas  de  la  roue  ,  point  où  leur  axe 
se  trouvant  horizontal ,  ils  ne  peuvent  jjIus  retenir  aucune  por¬ 
tion  du  liquide;  ils  remontent  ensuite  ù  vide,  l’orifice  tourné  eu 
bas.  Quand  tes  vases  sont  tous  vides,  la  roue  est  d  elle-même  en 
équilibre,  parce  que  tous  les  poids  y  sont  symétriquement  dis¬ 
tribués  ;  mais  dans  l’état  de  mouvement ,  d’un  seul  coté  de  1  axe, 
une  partie  des  augels  contient  de  l’eau,  dont  le  poids  entraîne 
le  système  dans  le  sens  indiqué  par  la  flèche  (fi g.  kj  â,  6).  En 
effet,  les  poids  de  l’eau  contenue  dans  les  angetssont  autant  de 
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forces  situées  d’un  seul  côté  et  ag'issant  avec  des  bras  de  leviers 
inégaux,  qui  sont  les  longueurs  des  perpendiculaires  menées  de 
Taxe  de  la  roue  sur  les  verticales  de  ces  poids. 

H  n’y  a,  comme  on  voit,  de  charge  cpic  d’un  côté  du  dia¬ 
mètre  vertical  mené  par  Taxe  de  rotation.  Le  vase  supérieur  se 
remplit,  puis  cède  la  place,  par  l’eflet  de  la  rotation,  au  vase 
suivant,  qui  se  remplit  à  son  tour,  et  ainsi  de  suite.  L’augetqui 
est  plein,  à  l’extrémité  du  diamélre  horizontal,  a  son  axe  verti¬ 
cal,  et  exerce  un  plus  grand  effort  que  les  autres,  parce  que  son 
bras  de  levier  est  le  ra}'on  même  de  la  roue.  Ceux  qui  sont  plus 
élevés  n’ont  pour  moment  (|uc  le  produit  du  poids  de  l’eau  qu’ils 
contiennent,  par  leur  distance  entre  les  verticales  de  l’auget  et 
de  Taxe;  et  ceux  qui  sont  plus  bas  ont  à  la  fois  un  bras  de  levier 
moindre  que  le  rayon  de  la  roue,  et  une  moindre  masse  d’eau, 
parce  qu’ils  .se  vident  à  mesure  qu’ils  descendent. 

On  observera  que  le  frottement  exercé  sur  l’axe  de  la  roue  est 
proportionnel  à  la  pression.  Si  Ton  faisait  arriver  l’eau  dans  Tau- 
get  qui  e.st  immédiatemont  au-dessus  de  l’axe,  ce  poids  ne  pour¬ 
rait  agir  pour  faire  tourner  le  système,  et  pesant  sur  l’axe,  il 
nuirait  au  contraire  à  cet  effet.  Si  le  vase  le  plus  élevé  reçoit 
l’eau  du  réservoir  trop  près  de  la  verticale  de  l’arbre ,  son  poids, 
quoique  agissant  par  son  moment,  nuirait  encore,  parce  qu’il 
cbargérait  l’axe  et  produirait  un  frottement  qui  ne  serait  pas 
compensé  par  un  bras  de  levier  très  court.  On  versera  donc 
l'eau  dans  un  auget  un  peu  distant  du  sommet  de  la  roue,  soit 
en  arrière  (lig.  7) ,  soit  plus  ordinairement  en  avant  de  ce  som¬ 
met  (fig.  A,  5 ,  (>)  :  ces  deux  dispositions  impriment  à  la  roue 
des  mouvemeus  de  rotation  en  sens  contraires,  mais  prodtiisent 
la  même  action. 

Oi^  fait  un  cylimirc  ou  creux  imperméable  à  l’eau  par 

son  contour  extérieur,  appelé  sale  (fig,  4)  i  ce  bordage  est  sou¬ 
tenu  sur  l’arbre  par  des  bras  ou  a'oisillons  ajustés  à  tenons  et 
mortaises,  tant  sur  l’arbre  que  sur  la  sole.  On  garnit  les  deux 
bases  planes  de  joues  formant  tout  autour  un  canal  circulaire. 
C’est  entre  ces  jantes  qu’on  dispose  des  lames  de  tôle  qui  l’entre¬ 
coupent  en  cellules  ou  augcls,  en  s’étendant  d’une  joue  à  Tau- 
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Ire,  et  se  trouvant  d'ailleurs  exactement  jointes  pour  contenir 
l’eau.  Souvent  on  coude  ou  courbe  cos  lames  de  tôle,  comme 
on  le  voit  dans  les  fig.  5,6,7,  de  manière  que  le  fond  de  l'auget 
soit  perpendiculaire  au  tambour,  c’est-à-dire  sur  le  prolonge¬ 
ment  de  ses  rayons. 

La  fig.  10  représente  une  forme  qu’on  a  jugée  très  utile  on 
Angleterre.  La  partie  G1 ,  nommée  le  bras  de  l’auget,  est  le 
prolongement  du  rayon  du  tambour;  ensuite  on  coude  à  angle 
un  peu  obtus  l’autre  partie  LI,  qui  est  appelée  avant-bras.  L’es¬ 
pace  LIG  est  la  coupe  de  l’augetdesfig.  5  et  7.  On  fait  l’angle  LGl 
de  25  à  30  degrés. 


Mais  on  doit  préférer  donner  à  cette  coupe  la  forme  ABCD 
(fig.  10)  deux  fois  coudée.  Le  bras  AB  est  encore  dirigé  selon  le 
rayon  de  la  roue;  l’avant-bras  BC  fait  un  premier  coude,  elle 
poignet  CD  en  fait  un  second. 

;  Tl  ne  suÛit  pas  que  l’eau  soit  conservée  dans  les  augets  descen- 
dans,  il  faut  encore  qu’il  ne  s’en  perde  pas  à  l'arrivée,  et  que 
toute  la  hauteur  de  chute  se  conserve.  Une  buse  remplit  mal 
ces  conditions  importantes,  et  l’eau  n’y  arrive  jamais  sans  vitesse 
aux  augets.  On  doit  préférer  amener  l’eau  du  réservoir  dans  un 
canal  dont  le  bout  est  fermé  par  une  vanne  qu’on  ouvre  autant 
qu’on  le  veut  ,  pour  conserver  le  niveau  supérieur  (fig.  5  et  7). 


Alors  la  vitesse  de  rcaii  qui  descend  dans  l’auget  n’est  due  qu’à 
une  petite  chute.  Voici  les  conditions  que  l’expérience  a  montré 
être  les  plus  favorables. 

Si  la  résistance  que  doit  surmonter  la  roue  est  telle  que  le 
poids  de  l’eau  des  augets  ne  puisse  l’emporter,  la  vitesse  sera 
nulle,  et  la  roue  ne  produira  aucun  effet.  D’un  autre  côté,  si  la 
roue  tourne  avec  une  telle  vitesse  que  l’eau  tombe  comme  elle  le 
ferait  librement,  le  liquide  ne  pressera  pas  sur  les  fonds  des  au¬ 
gets  qui  descendent  aussi  vite  qu'elle.  C’est  entre  ces  deux  ex¬ 
trêmes  que  la  vitesse  produit  l’cftet  maximum.  Smealon  a  conclu 
de  ses  expériences  que  quand  la  roue  tourne  très  lentement, 
l’effet  utile  est  plus  grand;  mais  comme  trop  de  lenteur  dans  la 
rotation  aurait  l’inconvénient  d’exposer  la  roue  a  s  arrêter  par  le 


moindre  obstacle  imprévu,  parce  qu’elle  aurait  peu  de  quantité 
de  mouvement,  Smealon  a  trouvé  qu’il  faut  que  la  circonlé- 
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rence  de  la  roue  ait  un  mètre  de  vitesse  par  seconde  ;  il  regarde 
cette  règle  comme  applicable  aux  petites  roues  aussi  bien  qu’aux 
grandes. 

Mais  quelle  que  soit  cette  vitesse  ?7  de  la  circonférence  de  la 
roue,  il  faut  qu’elle  soit  la  moitié  de  celle  V  de  l’eau  affluente, 
c’est-à-dire  que  la  charge  d’eau  du  réservoir  au-dessus  de  l’au- 
get  qui  la  reçoit  doit  être  calculée  pour  remplir  cette  condition , 
d’après  la  formule  V»  =  2gA.  Cette  hauteur  k  sera  par  consé¬ 
quent  de  deux  décimètres  pour  les  petites  roues  ayant  un  mètre 
de  vitesse.  On  donne  d’ailleurs  au  diamètre  de  la  roue  la  hauteur 
totale  de  la  chute,  diminuée  de  cette  charge,  afin  que  la  roue 
occupe  l’espace  vertical  compris  sous  le  pcrluis,  jusqu’au  niveau 
inférieur  de  l’eau  d’aval ,  sans  permettre  à  la  roue  de  tremper 
dans  cette  eau. 

ec  ces  conditions  la  roue  aura  un  effet  utile  entre  les  0,70 
et  0,80  de  la  force  motrice.  Soit  H  la  hauteur  totale  de  la  chute 
en  mètres,  M  le  nombre  de  kilogrammes  ou  litres  d’eau  écoulés 
en  une  seconde  par  le  réservoir;  HM  est  la  force  dépensée  dans 
cette  durée,  et  0,8  HM  l’effet  utile  de  la  machine. 

Voici  les  formules  pour  calculer  les  élémens  d’une  roue  en 
dessus.  Soient  M  le  nombre  de  mètres  cubes  d’eau  débités  par  le 
pertuis  en  une  seconde ,  sons  une  charge  de  2  décimètres ,  L  la 
largeur  de  la  roue  en  mètres;  on  a  L  =  5,885M,  en  supposant 
à  la  roue  1  mètre  de  vitesse  par  seconde  ,  moitié  de  celle  de  l’eau 
afiluente. 


Soit  H  la  hauteur  totale  de  la  chute  eti  mètres .  différence 
de  niveau  entre  le  bief  supérieur  et  i’inl’éricur,  le  diamètre  de 
la  roue,  eu  mètres,  est  D  =  H  —  La  profondeur  des 

^  ^  0*",0887 

augels  est  0"’,l/0  -i - —  ;  celle  dimension  est  de  19  à  17 

centimètres  pour  les  roues  de  2  à  10  mètres  de  diamètre,  variation 
très  peu  importante.  On  trouve  enfin,  que,  chaque  minute,  la 

roue  accomplit  ce  nombre  T  de  tours,  T  =  — —  ,üeta(itlavuessc 


de  la  roue;  et  quand  —  1  mètre,  ou  a  T 
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■  5°.  Koues  de  côté  (fig.  8  et  9). 

Les  roues  de  côté,  nommées  en  anglais  hreast-w/ieel ^  reçoivent 
l’eau  un  peu  au-dessous  du  niveau  de  Taxe.  L’eau  agit  à  la  fois 
par  son  poids,  comme  dans  les  roues  en  dessus,  et  par  son 
impulsion,  comme  dans  les  roues  ù  aubes.  Ces  appareils  tiennent 
le  milieu  entre  ces  deux  derniers,  et  participent  aux  avantages  et 
aux, defauts  propres  ù  Tunet  à  l’àutre.  La  roue  a  sa  circonférence 
garnie  de  palettes  qui  sont  solidement  chevillées,  dans  la  direc¬ 
tion  des  rayons,  ou  sous  un  angle  de  95  à  30  degrés,  comme 
dans  les  roues  en  dessous  :  elles  recouvrent  ainsi  tout  le  contour 
de  la  roue. 

Un  canal  avec  vanne,  ou  une  buse,  amène  le  cours  d’eau* 
Immédiatement  sous  ce  canal,  dont  la  dépense  est  réglée  à  l’or- 
dinaîre,  on  établit  un  massif  en  maçonnerie  à  chaux  et  cimen^ 
sous  forme  d’un  cylindre  ayant  pour  axe  celui  do  rotation ,  et 
dont  la  surface  soit  si  proche  des  bouts  des  aubes,  que  ces  extré¬ 
mités  se  présentent  sans  y  toucher,  et  presque  sans  intervalle 
sensible.  Des  murs  latéraux  sont  presque  en  contact  avec  les 
deux  bases  du  tambour.  Enfin ,  il  faut  que  l’eau  qui  tombe  sur 
les  aubes  successivement  amenées,  soit  contenue  entre  les  cel¬ 
lules  formées  par  ces  cloisons,  et  ne  puisse  s’échapper  entre  la 
roue  et  les  surfaces  de  la  maçonnerie,  qit’ou  appelle  un  coursier; 
l’eau  presse  les  aubes  de  son  poids,  jusqu’à  ce  qu’elle  arrive  à  la 
partie  inférieure,  oô  elle  s’échappe  librement  dans  un  autre 
canal  de  décharge. 

Smcaton  ne  fait  pas  d’autre  remarque  sur  les  roues  de  cote, 
si  ce  n’est  qu’on  peut  regarder  comme  des  roues  en  dessus  toutes 
celles  oii  l’eau  est  arrêtée  dans  sa  descente,  et  dont  le  poids  seul 
agit  en  raison  de  la  hauteur  de  la  chute  ;  tandis  que  toutes  celles 
qui  se  meuvent  par  la  force  de  l’impulsion  ou  du  choc  d  un  cou¬ 
rant  rapide,  soit  horizontal,  soit  vertical,  soit  oblique,  sont  des 
roues  en  dessous.  La  roue  de  côté  est  très  voisine  du  second  de 
ces  deux  appareils  ;  elle  a  seulement  des  aubes  au  lieu  d  augets  : 
mais  comme  la  forme  du  coursier,  presque  en  contact  avec 
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les  bords  des  aubes,  doit  clore  momentanément  toutes  les 
cellules,  comme  Icraîent  des  fonds  solides  placés  tout  autour, 
l’eau  ne  peut  s’en  échapper,  et  les  cases  sont  de  véritables 
augels.  En' outre,  la  vitesse  du  courant  ag;it  aussi  par  impulsion , 
puisque  l’eau  ne  peut  rejaillir  en  dehors  et  sc  perdre.  Le  poids 
et  le  choc  du  liquide  sont  employés  à  la  fois  comme  forces  mo¬ 
trices. 


ti®.  Comparaison  entre  les  trois  espèces  de  roues  en  dessus,  en  dessous 

et  de  côté. 


•  Les  avantages  des  roues  de  coté  consistent  essentiellement 
en  ce  que,  d’une  part,  l’eau  y  agit  par  pression ,  comme  dans 
les  roues  à  augets,  ce  qui  leur  communique  une  force  plus 
grande  que  dans  le  cas  des  roues  à  aubes,  où  le  choc  agit  seul  : 
d’une  autre  })art ,  les  premières  sont  propres  à  utiliser  la  plus 
petite  chute  d’eau.  Or,  c’est  ce  qui  n’a  pas  lieu  pour  les  roues  à 
augets,  dont  l’emploi  est  presque  uniquement  borné  aux  chutes 
d’au  moins  2  à  3  mètres,  qui  fournissent  une  moins  grande 
masse  d’eau.  On  doit  regarder  les  roues  de  côté  comme  les  meil¬ 
leures  dé  tontes,  quand  on  a  peu  de  chute. 

'  Les  roues  en  dessous  n’ont ,  il  est  vrai ,  (jue  la  moitié  de  la 
force  des  roues  en  dessus;  mais  elles  ont  pour  elles  l’avantage 
d’être  d’une  grande  simplicité,  de  pouvoir  être  employées  par¬ 
tout,  et  principalement  d’être  susceptibles  de  se  mouvoir  avec 
une  grande  vitesse ,  sans  s’écarter  des  conditions  qui  donnent  le 
maximum  d’effet  utile.  Ces  avantages  ne  sauraient  être  obtenus 
avec  les  autres  roues,  sans  leur  ôter  la  propriété  qu’elles  ont  d’éco¬ 
nomiser  une  grande  partie  de  la  force  motrice. 

Diverses  circonstances  font  que  les  roues  A  aubes,  malgré  leur 
défaut  bien  reconnu  de  ne  rendre  qu’une  faible  portion  de  la  force 
«pi’on  leur  confie,  continuent  d’être  préférées,  surtout  dans  les 
plaines  ,  où  les  pentes  sont  naturellement  faibles  et  les  masses 
d’eau  considérables,  et  où ,  par  conséquent,  on  ne  pourrait  se 
procurer  des  chutes  de  plus  de  2  mètres,  sans  des  constructions 
préparatoires  souvent  impraticables  et  toujours  dispendieuses.  A 
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moins  donc  d’cti'c  exclusif,  et  de  vouloîi'  rejeter  entièrement  les 
lumières  de  rexpérience ,  si  intéressée  par  elle-même  à  utiliser 
de  la  meilleure  manière  possible  la  force  motrice,  on  est  obligé 
de  reconnaître  que  les  roues  en  dessous  sont,  dans  une  foule  de 
circonstances,  les  seules  qu’on  puisse  employer  avec  succès  et 
économie* 

Les  avantages  des  roues  en  dessous  étant  ainsi  Jiien  constatés, 

et  ces  roues  donnant  au  plus,  excepté  pour  les  très  petites  chu-, 

tes,  le  tiers  de  la  quantité  d’action  qu’on  leur  conlie,  et  souvent 

■> 

même,  par  une  disposition  défectueuse  des  parties,  ne  rendant 
que  le  quart  ou"  le  cinquième  de  celle  quantité,  on  doit  regarder 
ccinme  éminemment  utiles  les  recherebes  qui  ont  été  faites  pour 
]terfcGtionner  ces  appareils,  et  particulièrement  l’ingénieiiso 
idée  de  courber  les  aubes. 

Le  peu  d’espace  dont  il  nous  est  permis  de  disposer  ne  nous 
permet  pas  de  parler  des  roues  persanes ,  du  volant  hydraulique  y 
de  la  roue  d  réaclcon,  etc,  f^oy^  TuiiaiiSES,  ISoria,  CiiArELEt, 
'l'viMPAs,  Vis  d’Arciiimbde.  Fr.-  , 

llOLKT.  [Arts  mécaniques.)  Le  rouet  à  filer  est  une  des  plus 
ingénieuses  machines  qui  aient  été  imaginées  pour  remplacer 
l’usage  du  Fuseau.  Il  a  pour  objet  deux  fonctions  distinctes 
savoir,  de  tordre  l’étoupe  de  lin  ou  de  chanvre,  et  de  renvider 
sur  une  bobine  (lig,  12,  pl.  33), 

Lu  plateau  PP,  monté  sur  quatre  petits  pieds,  fournit  des 
points  d’appui  à  deux  montans  verticaux  NN  ,  entre  lesquels  est 
disposée  une  roue  verticale  AA.  L’axe  E  de  cette  roue  tourne 
sur  deux  collets  qui  percent  ces  montans;  on  la  fait  tourner,  soit 
avec  la  main,  à  l’aide  de  la  manivelle  B,  soit  avec  la  pédale  P, 
qui  tient  à  la  bielle  PB.  La  roue  AA,  d’environ  5  à  l\  décimètres 
(_12  à  15  pouces)  de  diamètre,  a  sa  circonférence  creusée  eu 
gorge,  pour  recevoir  deux  cordes  sans  lin  ô/f,  */«',  qui  com¬ 
muniquent  le  mouvement  à  deux  poulies  b  et  g,  de  diamètres 
inégaux.  En  liant  des  supports  jSjN  sont  deux  traverses  CC,  0, 
rime  fixe,  l’autre  qui  peut  monter  et  descendre  le  long  des 
muntuns.  Une  vis  V  qui  mord  dans  un  écrou  pratiqué  sur  i  e- 
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paisseur  de  celle-ci  DD,  én  la  lianssatit,  tend  les  cordes  sans  fin, 
lorsque,  par  Pusage,  çes cordes  se  sont  un  peu  relâchées. 

Ce  montant  mobile  DD  porte  deux  bras  horizontaux /g, /é,  qui 
portent  les  collets  sur  lesquels  tournent  les  poulies  g,  b,  La 
fig.  13  montre  cette  disposition,  La  petite  poulie  q  fait  corps 
avec  la  bobine  AA,  qui  est  percée  d’un  tuyau  dans  sa  longueur; 
c’est  unc«n<7nqui  tourne  sur  l’arbre  «A,  lequel  fait  corps  avec  la 
grande  poulie  p.  La  rotation  de  la  roue  AA  se  communique  par 
la  corde  sans  fin  aux  deux  poulies,  qui  tournent  ensemble,  mais 
avec  des  vite-sses  inégales,  puisque  les  diamètres  des  poulies  ne 
sont  pas  lés  memes.  Si  la  petite  poulie  q  est  d’un  diamètre  moin¬ 
dre  d’un  quart,  chaque  fois  que  la  grande  poulie  p  fait  quatre 
tours,  la  petite  q  en  fait  un  de  plus. 

L’axe  ab  est  en  fer  ;  son  bout  b  est  un  tuyau  creux ,  percé  sur 
le  coté,  eh  e,  d’une  petite  fenêtre;  le  fil  cb  passe  en  hi  par  celte 
voie,  puis  traverse  un  œil  latéral  k  qui  sert  de  guide;  ce  fil  va 
s’accrocher  à  l’une  des  épingles  de  la  pièce  LL ,  qui  a  la  forme 
d’un  U  :  elle  fait  corps  avec  l’arbre  ab  indépendant  de  la  bobine 
AA,  La  pièce  LL  est  ce  qu’on  appelle  VépingUer^  Vailette,  etc. 

La  rotation  imprimée  à  la  roue  par  la  manivelle,  et  transmise 
aux  poulies  p,  //,  faisant  tourner  l’ailette  qui  tient  le  bout  g  du 
fil,  la  torsion  est  produite  dans  le  reste  bc  de  ce  fil,  lequel  cor¬ 
respond  à  l’ctoupe  que  tient  la  fileuse.  Celle-ci  porte  A  son  coté 
une  tige,  nommée  quenouille ,  sur  le  baut  de  laquelle  l’étoupe 

de  lin  ou  de  chanvre  est  retenue  par  un  ruban  ;  c’est  le  magasin 

» 

Ott  elle  puise  incessamment,  en  tirant  l’étoupe  avec  la  main,  et 
la  livrant  à  la  machine  au  fur  et  A  mesure  de  la  fabrication, 
cette  étoupe  se  tord  et  se  débite  en  fil,  qui  se  vient  enrouler  sur 
la  bobine  AA,  parce  que  celle-ci  tourne  plus  vile  que  l’axe  ab. 
Chaque  tour  de  la  roue  AA  répond  A  peu  près  A  6  tours  de  la 
grande  poulie  et  A  8  de  la  petite  q.  La  torsion  de  l’étoupe  ré¬ 
sulte  du  mouvement  général  de  la  première  et  de  son  axe  «A; 
l’envidage  sur  la  bobine  est  produit  par  la  diiîérence  des  vitesses 
de  celle-ci  et  de  l’axe  autour  duquel  elle  tourne.  Fa. 

ROUGE  A  POLIR.  {Arts  chimiques.)  On  donne  ce  nom  A  des 


ROUGE  D’ANDRINOPEE.  495 


üXîdes  rouges  de  fer,  naliirels  ou  factices,  dont  on  se  sert  pour 
donner  )e  poli  aux  métaux,  à  l’acier,  aux  pierres  dures,  aux 
glaces,  etc.  Le  rouge  est  d’autant  plus  estimé  que  sa  finesse  est 
plus  grande,  sans  néanmoins  avoir  perdu  sa  dureté.  Pour  cela, 
on  le  broie,  on  le  lave,  on  le  tamise;  on  le  vend  depuis  4  jus¬ 
qu’à  40  francs  le  kilogramme,  suivant  que  sa  préparation  a  été 
plus  ou  moins  soignée.  On  le  trouve  dans  le  commerce,  sous  les 
dénominations  de  rouge  Indien,  rouge  prussien,  rouge  anglais , 
rouge  de  colcothar.  Ce  dernier  est  le  résidu  de  la  distillation  du 
sulfate  de  fer,  pour  là  fabrication  de  l’acide  sulfurique  fumant, 
dit  de  Nordiliausen ,  etc. ,  mais  tous  sont  de  nature  identique  et 
ne  sont  autre  chose  que  des  peroxides  de  fer.  Pour  sc  servir  des 
rouges,  on  les  humecte  d’huile,  <în  les  applique  sur  des  lisières 
de  drap  ou  sur  des  morceaux  de  feutre,  et  l’on  en  frotte  les  ob¬ 
jets  à  polir.  Les  armuriers,  les  fabricans  de  glaces  et  de  bijoux 
.  d’acier,  en  font  spécialement  usage  pour  polir  les  batteries  des 
armes,  les  glaces,  les  boutons,  la  garde  des  épées  et  autres  ob¬ 
jets  délicats.  On  emploie  aussi  de  la  brique  pilée,  en  guise  de 
rouge,  pour  polir  grossièrement  des  métaux,  ou  seulement  pour 
les  décaper. 

Les  rouges  du  commerce ,  et  principalement  le  colcothar,  ser¬ 
vent  souvent  dans  la  peinture  à  l’huile  ou  en  détrempe. 

ROUGE  D’AISDIIINOPLE  ou  ROUGE  TURC,  ROUGE  DES 
INDES.  Teinture  excessivement  solide  qu’on  obtient  avec  de  la 
garance,  dont  on  fixe  la  matière  colorante  sur  des  cotons  filés 
ou  tissés,  qui  ont  été  imprégnés  de  divers  mordaiis  et  passés 
dans  un  bain  huileux.  C’est  surtout  à  cette  dernière  préparation 


qu’on  attribue  généralement  l’inaltérabilité  du  rouge  d’Andrî- 
nople.  Cette  première  teinture ,  dont  les  Orientaux  ont  été 
long-temps  les  seuls  possesseurs,  n’a,  pour  ainsi  dire,  été  im¬ 
portée  en  France  que  de  nos  jours.  Les  manipulations  en  sont 
tellement  compliquées,  et  cependant  si  nécessaires,  que,  malgré 
les  efforts  tentés  par  des  hommes  de  mérite  pour  les  simplifier 
et  pour  répandre  quelque  lumière  sur  la  théorie  de  cette  opéra¬ 
tion  complexe,  elle  est  jusqu’alors  demeurée  sous  l’empirisme 
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le  plus  absolu,  La  nuauee  du  rouge  d’Andrinople  qu’on  préparo 
aujourd’hui  en  France  dans  uii  grand  nombre  de  localités,  est 
plus  belle,  plus  éclatante  que  celle  du  même  rouge  qui  nous 
avait  été  si  long-temps  apporté  de  la  Grèce;  elle  possède  d’ail¬ 
leurs  la  même  solidité.  A  l’article  Teinture,  on  verra  par  quelle 
série  d’opérations  compliquées,  il  est  indisjicnsable  de  laire 

II 

passer  la  garance  et  le  fil  ou  coton  sur  lequel  on  veut  en  appli- 
f|uer  la  matière  colorante,  avant  d’arriver  à  obtenir  une  belle 
qualité  de  ronge  d’Andrinople,  Ces  opérations  consistent  princi¬ 
palement  dans  riiuilage ,  le  passage  au  sumac  ou  à  la  noix  de 
galle,  l’alunage,  la  teinture,  l’avivage  et  le  rosage.  R. 

ROL'ILLE.  [J ris  chimh/ues).  C’est  le  nom  qu’oii  donne  spé¬ 
cialement  à  la  couche  jaune-orangée  qui  se  iormeà  la  surface  du 
fer  exposé  à  l’action  de  l’air  et  de  l’eau.  Cette  matière,  qu’on 
appelait  jadis  safran  de  Mars  apéritifs  était  employée  en  ÜMcde- 
cine.  L’analyse  a  prouvé  que  la  rouille  est  du  peroxide  de  fer 
hydraté  et  carljonaté;  elle  a  également  constalé  que  la  formation 
de  la  rouille  est  coiislammcnl  accompagnée  de  celle  de  l’am¬ 
moniaque,  circonstance  (|ui  ne  laisse  aucun  doute  sur  la  double 
décomposition  de  l’air  et  de  l’eau.  Quelques  anciens  avaient  ap- 
pliqué  la  même  dénomination  aux  oxides  hydratés  ou  carbonatés 
d’autres  métaux  également  susceptibles  de  s’altérer  au  contact 
de  l’air  et  de  l’eau  ,  comme,  par  exemple,  le  cuivre  et  le  plomb  ; 
ainsi  ils  nommaint  rouille  ffe  cahre  le  vert-de-gris  ou  Voxide  hy¬ 
draté  de  enivre,  et  ronUlede  plomb  le  blanc  de  plomb  ou  l’oxide, 
byilraté  et  carb ouaté  de  ce  métal. 

Frotter  légèrement  d’iniüe  ou  de  graisse  les  ustensiles  de  fer 
ou  d’acier,  est  le  mo^^en  dont  on  fait  usage  ordinairement  pour 
les  préserver  de  la  rouille. 

On  a  récemment  imaginé,  en  Angleterre,  un  procédé  à  peu 
prés  semblable ,  mais  d’un  elïét  plus  sAr,  pour  déléndre  de  la 
rouille  les  moules  d’acier  cylindriques  et  très  susceptibles  de 
cotte  altération  à  cause  de  leur  délicatesse,  dont  on  l'ait  usage 
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aujourd’hui  pour  la  fabrication  des  billets  de  banque.  Ce  pro¬ 
cédé  consiste  à  enduire  ces  moules  de  la  substance  huileuse  qui 
est  exprimée  du  caoutchouc ,  chaiifl’é  et  soumis  à  la  presse. 

ROUISSAGE.  Opération  dans  laquelle  on  débarrasse  à  l’aide 
d’une  espèce  de  fermentation,  le  chanvre,  le  lin  ,  ou  autres 
plantes  textiles  ,  des  différentes  substances  qui  agglutinent  na¬ 
turellement  ces  fibres  entre  elles,  et  avec  assez  deneigie  pour 
qu’on  ne  puisse  les  isoler  les  unes  des  autres  tant  que  ces  produits 
les  environnent.  L’effet  du  rouissage  est  précisément  U  destruc¬ 


tion  de  ces  produits. 

Le  rouissage  s’opère  de  différentes  manières,  suivant  l’étendue 
qu’on  donne  à  la  culture  du  lin  et  du  chanvre,  et  suivant  aussi  les 
localités.  Le  plus  ordinairement,  il  se  fait  par  une  immersion 
complète  dans  une  eau  stagnante  ou  dans  une  eau  courante  ;  d  au¬ 
tres  fois  il  se  pratique,  sinon  sans  le  concours  de  1  humidité,  du 
moins  sans  que  la  plante  soit  immergée  dans  l’eau,  et  c’est  ce  qu’on 
nomme  \eTotiiascigedt(ivoséej  qui  Iui-mt‘me  n  est  pas  exécute  de  la 
même  manière  danstousles  pays.  Quelquefois  aussi,  mais  bien  plus 
rarement,  on  fait  rouir  le  chanvre  en  l’enterrant  dans  de  grandes 
fosses  creusées  dans  le  sol  ,  et  qu’on  recouvre  avec  une  couche 


de  terre.  , 

Il  est  important  de  ne  récolter  le  chanvre  et  le  lin  qu’à  leur 
point  de  maturité  ;  c’est  à  cette  époque  seulement  que  les  fibres 
jouissent  de  leur  maximuni  de  force  et  de  ténacité;  mais  il  est 
impossible  que  toutes  les  plantes  d’un  même  terrain  parviennent 
en  même  temps  à  leur  maturité  parfaite,  et  cela  se  remarque 
surtout  dans  les  endroits  où  l’on  a  fait  un  semis  plus  serré,  ce 
qu’on  nomme  plus  dru ,  parce  que  les  graines  les  plus  saines  et 
les  mieux  venues  produisent  des  tiges  plus  vigoureuses,  qui 
dépassent  bientôt  les  antres,  et  nuisent  à  leur  végétation.  II  j  a 
d’ailleurs  pour  le  chanvre  une  autre  source  essentielle  de  diffé¬ 
rence,  qui  tient  à  ce  que  cette  plante  est  dioï<|UC,  o  est-à-dire 
que  les  organes  sexuels  ,  au  lieu  d’être  reunis  sur  un  même 
pied,  comme  dans  la  plupart  des  plantes,  sont  sur  des  pieds  dif- 
férens;  ainsi  les  uns  portent  les  organes  males,  les  aiitjes  les 
organes  femelles  ;  de  là  les  distinctions  de  eiianvre  male  et  de 
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chanvrt;  i'tiniülic.  Mats  par  une  inexplicable  bizarrerie ^  on  douae 
conimunément  le  nom  de  mrde  au  chanvre  femelle,  et  récipro- 
tjiicmeiit-  Kous  emploierons  ces  dénominations  dans  leur  véri¬ 
table  signification. 

De  cette  différence  de  sexe  naît  mu;  dilléretice  de  constitution 
et  d’énergie  vitale.  Le  chanvre  mille  acquiert  d’ahord  une  supé¬ 
riorité  d’accroissement,  qu’il  conserve  jusqu’au  moment  delà 
floraison;  arrivé  à  celte  époque,  le  pollen  de  ses  étamines  se 
répand,  à  l’aide  de  ragitatioii  de  l’air,  sur  les  fleurs  femelles,  et 
les  féconde.  C’est  là  Je  terme  marqué  par  la  nature  pour  l’exis¬ 
tence  du  clianvre  mrde  :  car  peu  après  cette  fonction  remplie, 
le  haut  de  la  tige  jaunit  et  se  courbe  ,  l’extrémité  inférieure 
blanchit,  et  c’est  là  son  point  de  maturité.  II  faut  le  récolter  et 
laisser  le  chanvre  femelle  sur  pied  tout  h;  temps  nécessaire  au 
développement  de  sa  graine.  Voilà  du  moins  ce  qui  se  pratique 
dans  une  culture  bien  entendue,  parce  qu’en  agissant  ainsi  et 
chaque  chose  étant  faite  eu  temps  opportun ,  on  obtient  un 
chanvre  qui  jouit  de  toute  l’énergie  qu’il  est  susceptible  d’ac¬ 
quérir;  de  plus,  on  obtient  de  la  graine  qui  devient  une  res¬ 
source  précieuse  pour  la  nourriture  de  la  volaille  :  tandis  qn’ep 
récoltant  tout  à  la  ibis,  on  sc  prive  non-seulement  d’une  grande 
partie  de  ces  avantages,  mais  on  éprouve  en  outre  le  grave  in- 
coiivénieut  d’opérer  le  rouissage  sur  des  tiges  de  forces  si  iné¬ 
gales,  que  les  une.s  sont  presque  entièrement  pourries,  et  les 
autres  à  peine  altcinles  par  cette  sorte  de  décomposition  spon¬ 
tanée,  Le  cultivateur  est  donc  vivement  intéressé  à  p9rter  toute 
son  attention  sur  ces  points  essentiels. 

On  voit  qu’une  dill’érence  dans  le  rouissage  dérive  ordinaire¬ 
ment  d’une  dilTérence  dans  le  degré  de  maturité;  mais  ce  n  est 
pas  tout  encore,  car  cette  influence  se  fait  sentir  dans  toutes  les 
opérations  subséquentes  que  ia  libre  textile  doit  subir.  Ainsi,  il 
est  certain  que  celle  qui  aura  conser>c  une  partie  de  celte  es¬ 
pèce  de  vernis  (jui  la  revêt  naturellement  résistera  beaucoup 
plus  long-temps  au  lilaiichîmenl ,  quel  que  soit  le  mode  em¬ 
ployé,  que  celle  qui  en  aura  été  entièrement  dépouillée  dans  le 
rouissage.  U  y  a  plus,  c’est  que,  quelque  persévérance  qu  ou  J 
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mette,  ces  fibres  n’attciudroal  jamais  le  même  degré  de  blaac. 

Cela  se  remarque  surtout  dans  les  gros  tissus,  où  elles  n’ont  pas 
besoin  d’un  si  grand  degré  de  division  :  souvent  on  y  voit  çà  et  ' 
là  des  taches  grisâtres,  qui  désolent  d’autant  plus  les  blanchis¬ 
seurs,  que  la  plupart  du  temps  ils  n’en  soupçonnent  pas  la  vé- 
ritable  cause.  J’en  ai  vu  plusieurs  qui ,  bien  persuadés  que  cela 
dépendait  de  la  mauvaise  qualité  de  leur  chlorure  de  chaux, 
recommençaient,  puis  rêcommençaient  encore,  et  qui  ne  réussis¬ 
saient  qu’à  brûler  leur  toile  ;  mais  le  moins  qui  en  puisse  résul¬ 
ter,  c’est  une  plus  grande  altération  des  fibres  les  mieux  blan¬ 
chies,  et  par  conséquent  une  moindre  ténacité.  Enfin,  cette 
influence  de  la  maturité  se  l’ait  ressentir  jusque  dans  l’opération 
de  la  teinture,  et  cela  par  un  double  motif;  car,  d’un  côté,  il  est 
évident,  surtout  pour  les  couleurs  claires,  qu’elles  prendront 
plus  d’éclat  sur  un  fond  blanc  que  sur  un  fond  gris  ;  et,  de  l’autre, 
il  est  certain  que  si  un  corps  cjuelconque  est  interposé  entre  la  ‘ 
fibre  et  la  matière  colorante,  celle-ci  n’y  adhérera  pas  avec  au¬ 
tant  de  force  que  si  la  fibre  est  bien  nette,  et  par  conséquent  les 
simples  lavages  entraîneront  la  matière  colorante  en  tout  ou  en 
partie,  et  alors  la  teinture  devient  ce  qu’on  appelle  nuancée. 

J’ai  cru  devoir  exposer  les,  principaux  inconvéniens  qui  pou-  ^  i 

vaient  résulter  d’une  inégale  maturité,  pour  faire  sentir  la  né-  "  I 

cessité  de  réunir  autant  que  possible  les  tiges  parvenues  à  un  égal 
degré,  et  de  les'  faire  rouir  i  part.  Je  sais  qu’on  ne  parviendra  i  ' 

jamais  à  faire  entendre  raison  sur  ce  point  aux  cultivateurs  or-  j 

dinaires;  mais  comme  je  suis  convaincu  que  tôt  ou  tard  ce  tra-  ^  I 

vail  passera  entre  les  mains  de  gens  capables  d’en  mieux  appré¬ 
cier  les  résultats ,  et  que  cela  formera  une  nouvelle  branche  j 

d^industrie,  alors  il  deviendra  utile  d’avoir,  par  avance,  appelé 

j  *  *  r  m 

1  attention  sur  les  points  les  plus  importans.  Cela  posé ,  je  re-  ' 

viens  au  rouissage ,  et  je  commencerai  par  dire  qu’il  ne  suffit 

pas  que  le  chanvre  et  le  lin  aient  été  récoltés  en  temps  opportun  , 

il  faut  aussi  que  cette  opération  ait  été  faîte  avec  tout  le  soin  'jj 

qu’elle  exige,*  car  la  moindre  rupture  dans  la  tige  nuit  à  la  qua-  ;  J 

lité  de  la  filas.se,  et  le  seul  moyen  de  l’éviter,  c’est  de  cueillir  le  ^ 

chanvre  brin  à  brin  ,  et  de  les  arracher  perpendiculairement ,  ; 
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puis  cio  îos  réunir  on  polîtes  bottes  on  javelles,  après  lontofois 
eir  avoir  retrancbé  les  rac^ines ,  les  fènillcs  cl  la  sommité  clc*s 


liges. 


La  récolte  du  chanvre  m;"lc  une  fois  terminée,  le  mieux  serait 
de  le  faire  rouir  immédiatement,  par  la  raison  toute  simple  que 
les  liges  encore  vertes  se  laissent  plus  facilement  pénétrer  par 
riiumidité,  et  que  la  décomposition  de  l’espèce  de  gluten  qui 
lie  les  fibres  s’opère  bien  plus  promptement.  Un  autre  motif  mi¬ 
lite  encore  en  faveur  de  cette  méthode,  c’est  que,  toutes  les  tiges 
iVmie  même  récolte  étant  à  très  peu  près  de  force  égale,  le  rouis¬ 
sage  exerce  une  même  influence  sur  chacune  d’elles,  et  qu’il  se 
termine  en  même  temps  pour  toutes.  Cependant,  malgré  ces 
.avantages,  la  plupart  des  cultivateurs  préfèrent' atlcndi’c  la  ré¬ 
colte  du  chanvre  femelle,  qui  ne  peut  se  faire  qu’environ  un 
mois  plus  tard  ,  et  ils  se  trouvent  alors  dans  la  nécessité  de  faire 
sécher  le  chanvre  mâle,  pour  qu’il  puisse  se  conserver  sans  al¬ 
ienation;  alors  ils  font  rouir  le  tout  ensemble.  Le  chanvre  nulle 
oppose  au  rouissage  non-seulement  sa  force  naturelle,  qui  est 
jiliis  considérable,  mais  encore  cette  espèce  de  cohésion  cpii  ré- 
sullc  de  sa  dessication.  Quoiqu’il  en  soit,  disonsec  qui  se  passe 

dans  cet  état  de  choses. 

« 

Pour  rouir  le  chanvre  à  eau  stagnante  ou  à  eau  courante,  on 
est  dans  l’iiabiludc  de  disposer,  dans  les  fosses,  les  javelles  les 
unes  sur  les  autres,  et  quand  elles  y  ont  été  réunies  en  assez 
grand  nombre,  on  les  recouvre  de  planehcs,  qu’ou  charge  de 
pierres.  Ces  précautions  ont  pour  but  de  maintenir  les  javelles 
et  de  les  empêcher  de  se  disperser  dans  l’ean  et  d’être  entrainées 
à  la  surface.  I!  est  évident  qu’en  s’y  prenant  ainsi,  ou  ne  satis¬ 
fait  pas  entièrement  aux  conditions  qu’on  a  besoin  de  remplir; 
en  effet,  l’humidité  étant  le  principal  agent  auquel  on  a  besoin 
il’avoîr  recours  pour  obtenir  la  destruction  des  matières  qui  ag¬ 
glutinent  la  fibre,  il  est  essentiel  qu’elle  jmissc  pénétnu'  égale¬ 
ment  toutes  les  liges,  et  l’on  conçoit  que  la  disposition  en  ja¬ 
velles  est  précisément  contraire  à  ce  but,  parce  qu’elles  sont 
liées  assez  forlemenl  pour  s’opposer  à  la  tuméfaction  qui  en  doit 
résultei*,  La  méthode  proposée  par  Bralle  est  donc  bien  préfé- 
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rable  et  plus  ralîuiiuullc;  elle  cuiisisle  tout  simpicmüiil  ùdlsposei- 
sur  le  terrain  et  aux  bords  de  la  fosse  deux  perches  parallèles, 
et  dont  le  rapprochement  soit  proportionnel  à  la  longueur  du 
chanvre;  ou 'délie  les  javelles,  on  place  les  tiges  transversale¬ 
ment  sur  les  deux  perches ,  et  l’on  se  règle  pour  l’épaisseur  et  la 
longueur  de  la  couche,  sur  les  dimensions  de  la  fosse.  Lorsqu’on 
en  a  superposé  toute  la  quantité  qu’on  en  peut  mettre,  on  place 
par  dessus,  et  de  la  meme  manière,  deux  autres  perches ,  qu’on 
lie  par  leurs  extrémités  avec  les  deux  inférieures  ;  on  passe  en 
outre  un  lien  dans  le  milieu  des  perches,  puis  on  met  le  tout 
dans  la  fosse,  et  on  laisse  arriver  assez  d’eau  pour  que  la  masse 
soit  recouverte  de  plusieurs  pouces  ;  souvent  on  a  la  précautioti 
de  recouvrir  le  chanvre',  soit  avec  un  peu  d’osier,  soit  avec  de  la 
paille ,  afin  d’empêcher  que  par  l’aflluence  trop  immédiate  des 
rayons  solaires,  le  rouissage  des  couches  supérieures  fasse  pro¬ 
portionnellement  pins  de  progrès  que  le  reste.  Ces  dispositions 
sont,  sat^  contredit,  bien  préférables  à  celles  qu’on  prend  ha- 
hituellcmcnt  ;  l’eau  pénétre  partout  également,  et  se  fait  jour 
tlaiis' toute  la  longueur  de  la  tige,  sans  qu’il  en  puisse  résulter 
aucun  engorgement. 

Silo  rouissage  sc  fait  à  eau  .stagnante,  on  conçoit  que  cette  masse 
de  végétaux  mis  ou  macération  dans  uncpetitequaiitité  d’eau  doit 
bientôt  lui  transmettre  tous  les  principes  solubles  qu’elle  est  sus¬ 
ceptible  d’enlever  :  or,  on  sait  qu’en  général  ces  solutions  de  ma¬ 
tières  organiques  contractent,  avec  le  temps,  une  odeur  fétide,  et 
qu’elles  subissent  une  décomposition  spontanée  qui  détruit  laplu- 
part  des  produits  qu’elles  contiennent,  et  que  de  nouveaux  com¬ 
posés  prennent  naissance.  Au  nombre  de  ceux-ci  se  trouvent  di¬ 
vers  fluides  élastiques,  tels  que  l’acide  carbonique,  le  gaz  oxide  de 
carbone  et  l’bydrogènc  carboné,  qui  se  répandent  dans  l’atmos¬ 
phère,  et  y  entraînent  avec  eux  les  miasmes  qui  s’exhalent  de 
ce  foyer  de  putréfaction.  De  là  naît  le  danger  de  placer  les  row- 
loirs  (nom  <[u’on  donne  aux  fosses  ou  marres  dans  lesquelles  sc 
fait  le  rouissage)  dans  le  voisinage  des  habitations;  car  il  n  ar¬ 
rive  que  trop  fréquemment  que  ces  miasmes  exercent  une  in¬ 
fluence  fâcliciisc  sur  la  sauté  de  ceux  qui  y  sont  exposés,  et  dé- 
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terminent  souvent  même  des  maladies  plus  ou  moins  graves  et 
contagieuses.  On  oonçoit  que  cette  fermentation  doit  faire  des 
progrès  d’autant  plus  rapides,  que  la  température  atmosphérique 
se  trouve  plus  élevée.  Il  est  essentiel  de  s’assurer  chaque  jour 
du  point  oi'i  elle  est  arrivée,  parce  que,  si  on  lui  laissait  dépas¬ 
ser  le  terme  qu'elle  doit  atteindre,  qui  est  celui  de  la  destruction 
de  la  matière  qui  agglutine  les  fibres  textiles ,  celles-ci  subiraient 
elles-mêmes  un  degré  notable  d’altération.  Pour  s’assurer  de  l’é- 
lat  des  choses,  on  retire  quelques  tiges,  on  les  expose  à  l’air 
pour  les  sécher,  et  si,  une  fois  séchées,  on  peut  les  rompre  faci¬ 
lement,  et  que  l’écorce  ou  filasse  puisse  se  détacher  d’un  bout  à 
raulrc  de  la  tige ,  alors  le  rouissage  est  terminé.  Il  faut  se  hâter 
d’enlever  le  clianvrc,  de  le  laver  à  grande  eau  et  d’en  refaire  des 
javelles,  qu’on  lie  seulement  par  la  partie  supérieure;  puis  on 
pose  dans  un  terrain  convenable  ,  ces  javelles  de  bout  et  de  ma¬ 
nière  à  ce  que  les  pieds,  très  écartés  entre  eux,  forment  un  cône 
dont  la  base  est  sur  le  sol  et  le  sommet  au  lien  de  la  javelle.  Par 
cette  disposition,  l’air  circule  librement  et  la  dessication  est  très 
prompte. 

Le  rouissage  à  eau  stagnante  joint  aux  graves  inconvéniens 
que  nous  avons  signalés,  celui  de  teindre  en  quelque  sorte  la 
filasse,  parce  que  les  liges,  par  cette*  macération  prolongée, 
transmettent  à  l’eau  diverses  matières  colorantes  qui,  se  repor¬ 
tant  sur  la  fibre  textile,  en  ajoutent  à  celle  qu’elle  renferme  na¬ 
turellement.  Il  en  résulte  nécessairement  une  bien  plus  grande 
difficulté  pour  blanchir  le  chanvre  roui  par  ce  procédé. 

Ainsi,  le  principal  avantage  du  rouissage  â  eau  stagnante  est 
d’être  prompt  et  d’atteindre  complètement  «on  but  quand  il  est 
bien  dirigé  et  qu’il  s’opère,  je  le  répète,  car  c’est  une  condition 
très  essentielle ,  sur  des  tiges  de  même  force  ;  mois  il  a  l’incon¬ 
vénient  d’offrir  des  dangers  et  de  colorer  la  filasse. 

Dans  quelques  localités,  on  opère  le  rouissage  par  le  seul  con¬ 
cours  de  l’air  et  de  l’humidité  qu’il  renferme;  c’est  ce  qu’on 
nomme  rouir  à  ta  rosée.  Voici  comment,  en  général,  on  y  pro¬ 
cède,  Toutes  les  précautions  préliminaires  indiquées  ayant  été 
prises,  c’est-à-dire  le  chanvre  une  fois  trié,  puis  débarrassé  de 
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ses  racines,  de  scs  feuilles  et  de  la  sommité  de  scs  tiges,  on  Té- 
tend,  vers  le  soir,  sur  un  pré  dont  on  a  récemment  fait  la  pre¬ 
mière  coupe.  Le  lendemain  on  le  relève  avant  que  le  soleil  ait 
pu  sécher  la  rosée.  On  le  réunit  eu  tas ,  rju’on  recouvre  de  paille, 
et  on  le  laisse  passer  ainsi  toute  la  journée  ;  puis  le  soir  on  l’étale 
de  nouveau,  et  l’on  recommence  la  même  manœuvre  jusqu’à  ce 
que  le  rouissage  soit  achevé.  Cependant,  si  les  rosées  ne  sont 
pas  jugées  assez  abondantes,  on  arrose  nn  peu  le  chanvre  avant 
de  l’entasser. 

Ce  mode,  qui,  au  premier  aspect,  peut  paraître  lort  dilTérent 
des  précédens,  s’en  rapproche  cependant  beaucoup  pour  le  fond; 
car  il  est  bien  évident  qu’ici,  en  amoncelant  le*  chanvre  ainsi 
humecté ,  il  s’échauffe  et  subit  un  commencement  de  fermenta- 

P 

tion,  ce  qui  détermine,  non  plus  la  dissolution  du  principe 

P 

gomnio-résîncux ,  mais  assez  d’altération  pour  qu’il  perde  cette 
sorte  de  glutincux  qui  le  rend  si  adhérent  aux  fibres,  et  alors  il 
s’exfolie  avec  facilité  par  le  froissement.  Pour  que  cet  effet  ait 
lieu,  il  ne  faut  pas  qu’on  laisse,  pendant  le  cours  du  rouissage, 
le  chanvre  se  dessécher  au  soleil  ;  car  alors  cette  altération  ne  se 
continuerait  pas.  Ce  principe,  que!  qu’il  suit,  se  contracterait 
de  nouveau  et  reprendrait  ses  caractèi'es. 

Certes,  si  ce  procédé  était  bien  gouverné,  on  en  retirerait  un 
grand  avantage;  car,  d’une  part,  rien  de  plus  facile  que  d’en 
suivre  les  progrès,  attendu  fine  chaque  jour  on  visite  forcément 
le  chanvre,  et  que,  de  l’autre,  rexposîlionà  la  rosée  doit  lavo- 
riser  d’autant  le  btanchîment ,  et  qu’enfin  l’on  n’a  point,  en  agis¬ 
sant  ainsi,  à  redouter  la  funeste  influence  des  miasmes,  puisque 

P 

chaque  soir  on  étend  le  chanvre,  et  qu’il  est  aéré  pendant  toute 
la  nuit.  Ainsi ,  tout  bien  considéré,  ce  serait  pent-être  là  le  mode 
le  plus  avantageux  à  propager. 

Avant  de  terminer  cet  article,  il  me  reste  à  parler  d  un  der- 
nicM*  mode  de  rouissage,  qu’on  appelle  roius^agf  en  fenv.  Pour 
l’exéculer,  on  creuse  dans  le  sol  utie  fosse  (rime  dimension  pro¬ 
portionnelle  à  la  quantité  de  chanvre  qu’on  veut  y  mettre,  puis 
on  y  dispose  les  javelles  à  la  manière  usitée  pour  les  r(Mitoirs  ; 
Ensuite  on  recouvre  le  chanvre  d’iin'pied  de  terre  environ,  et  1  or 
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arrose  une  seule  fois,  mais  abondamment.  Cela  fait,  on  aban¬ 
donne  le  tout  pendant  un  temps  convenable ,  et  qui  sera  toujours 
plus  lonç  que  par  le  procédé  ordinaire,  environ  le  double. 
Quand  on  approche  de  l’époque  prévue,  on  visite  chaque  jour 
ou  tous  les  deux  jours  au  plus  tard,  les  bottes  supérieures,  pour 
s’assurer  du  véritable  état  des  choses;  et  quand  on  reconnaît  que 
le  rouissage  est  terminé,  on  enlève  le  chanvre,  on  le  lave,  puis 
on  le  fait  sécher,  pour  lui  faire  subir  ensuite  les  préparations  né¬ 
cessaires  à  l’extraction  de  la  filasse. 

Il  est  clair  qu’ici  encore  le  rouissage  est  le  résultat  d’une  fer¬ 
mentation  lente,  qui  s’établit  par  suite  de  cet  entassement  d’un 
grand  nomlu’e  de  tiges  humectées,  qui,  étant  ainsi  réunies,  s’é¬ 
chauffent  et  subissent  un  premier  degré  de  décomposition  ;  et 
cela  est  si  vrai,  que  si,  au  lieu  de  se  borner  à  un  seul  arrose¬ 
ment,  on  en  fait  plusieurs,  le  rouissage  se  trouverait  interrompu 
et  ne  ferait  plus  de  progrès.  Tel  est  le  résultat  de  l’observation  ; 
ce  qui  prouve  bien  que  ce  n’est  pas  seulement  l’effet  de  l’humi¬ 
dité  qui  détermine  le  rouissage. 

Nous  venons  de  voir  que  pour  extraire  les  fibres  textiles,  il 
faut  les  débarrasser  de  tout  ce  qui  les  agglomère.  Le  rouissage  a 
cela  pour  but  principal,  mais  il  ne  suffit  pas;  quoiqu’il  détruise 
les  substances  glutineuses,  causes  »lc  l’adhésion,  les  fibres  res¬ 
tent  encore  appliquées  à  la  surface  des  tiges;  on  les  en  détache 
facilement  à  l’aide  des  plus  légers  efforts.  Ce  travail  se  fait  tan¬ 
tôt  à  la  main ,  tantôt  à  l’aide  d’une  machine  très  simple.  C’est  ce 
fpi’on  nomme  ieilla'.  Les  fibres  une  fois  séparées,  on  ïcs  passe , 
pour  les  purger  de  quelques  débris  de  tiges  qui  pourraient  y 
rester,  entre  les  pointes  eu  fer  d’un  autre  instrument  qu’on 
nomme  seraîi.  (Foy.  Chasyhe.) 

* 

On  donne  le  nom  de  chenevottea  aux  débris  de  la  tige  dont  on 
a  ainsi  isolé  les  fibres  (extiles.  Le  plus  ordinairement  ces  cbene- 
vottes  ne  servent  qu’au  chauffage,  ou  à  faire  des  allumettes. 
Proust  a  dit  qu’en  les  calcinant  en  vaisseaux  clos,  elles  fournis- 
saient  un  charlion  qui  méritait  la  préférence  sur  tous  les  autres 
pour  la  fabrication  de  la  poudre  à  tirer;  et  cela  sc  conçoit,  parce 
que  cette  macération  prolongée  dans  l’eau  en  a  séparé  toutes  les 
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substances  salines ,  et  que,  de  plus,  cette  tige  ainsi  lavée  devient 
très  spongieuse;  en  telle  sorte  qu’on  obtient  par  ce  moyen  un 
charbon  excessivement  divisé  ;  et  il  a  été  reconnu  que  ce  char¬ 
bon  est  d’autant  plus  propre  à  la  fabrication  de  la  poudre,  qu’il 
est  plus  pur  et  plus  divisé,  conditions  qui  se  trouvent  ici  parfai¬ 
tement  remplies.  M.  Laforest  assure  qu’on  fait  de  très  bon  papier 
avec  la  chenevotte  .qui  provient  du  chanvre  roui  i  sec  par  son 
procédé;  ce  qui  est  dû  sans  doute, à  ce  que  les  petites  fibriles  qui 
eussent  été  détruites  par  la  fermentation  se  trouvent  .ainsi  con¬ 
servées.  ■  R. 

RUBAN.  (^Arts  mécaniques.)  On  fait  des  rubans  en  fil,  en  co¬ 
ton,  en  laine,  en  filosclle  et  en  soie  :  les  procédés  ordinaires  de 
tissage  sont  mis  en  usage,  puisque  les  rubans  sont  des  étoffes 
extrêmement  étroites.  Ainsi  quoique  celte  industrie  soit  fort 
étendue,  surtout  celle  des  rubans  de  soie,  il  n’est  necessaire  de 
donner  aucune  explication  sur  cette  fabrication  ;  d’autant  plus 
que  nous  ne  pouvons  pas  décrire  le  grand  métier,  ni  la  méca¬ 
nique  qui  font  10  à  12  rubans  à  la  fois.  Nous  dirons  seulement 
que  les  rubans  de  soie  sont  faits  avec  l’organsin  de  la  plus  belle 
qualité,  et  que  ceux  qui  sont  brochés  sont  travaillés  avec  la  Jac- 
QtJART.  Les  rubans  de  Saint-Étienne,  de  Lyon  et  de  Paris  sont 
les  plus  remarquables.  Fb. 

RUBIS,  Ce  nom  est  aujourd’hui  exclusivement  réservé,  par 
la  plupart  des  joailliers,  à  la  gemme  orientale  qui,  parmi  les 
pierres  précieuses,  lient  le  premier  rang  après  le  diamant.  On 
l’avait  anciennement  donné  au  spinelle,  et  avec  beaucoup  moins 
de  raison,  à  un  grand  nombre  de  pierres,  seulement  à  cause  de 
leur  couleur  rouge;  mais  quoique  le  spincUc  se  rapproche  le 
plus  du  rubis  oriental,  par  sa  valeur,  par  l’éclat  et  la  vivacité 
de  sa  couleur  il  en  diffère  tellement  par  sa  composition ,  que  les 
minéralogistes  ont  dû  les  considérer  comme  deux  espèces  dis¬ 
tinctes.  En  effet ,  le  rubis  orienta!  est  de  l’alumine  presque  ihu  c  , 
colorée  par  l’oxide  de  fer,  et  le  spinelle  est  un  composé  d’alu¬ 
mine  et  de  magnésie  qui  doit  sa  couleur  à  une  assez  forte  pro¬ 
portion  d’acide  chroraique. 


Sèé  RUBIS. 

Les  analyses  sui Tantes  indifiuent  la  différenec  de  leur  coDfl- 
position. 

* 

Rubis  oriental,  Spinélle  rouge , 
par  CheneTix.  par  Vauquelin. 

Alumine . .  90 . 82,47 

Silice .  7.  .....  j  »  n 

Magnésie .  » .  8>78 

Fer . .  .  1.  2 .  *  « 

Acide  ch romi que .  »  » .  6,18 

Perte.  . .  1,  8 .  2,57 

100,00  100,00 

Ces  résultats ,  si  divers,  ont  déterminé  le  célèbre  Haüy  à  for- 
rtier  de  ces  pierres  gemmes  deux  espèces ,  l’une  sous  le  nom  de 
spinedef  l’autre  sous  celui  de  corindon  tétcsie  rubis. 

Le  rubis  et  le  spinelle  présentent  entre  eux  d’autres  diffé¬ 
rences.  Le  premier  est  supérieur,  par  sa  dureté,  au  second,  qu’il 
raie  sensiblement,  quoique  celui-ci  soit  assez  dur  pour  ray^er 
fortement  le  quartz.  La  pesanteur  spécifique  du  rubis  est  de  3,  9 
à  4,  3,  et  celles  du  spinelle  de  3,  6  ù  3,7,  c’est- i- dire  à  peu  près 
dans  le  rapport  de  20  ;  19.  Enfin,  la  valeur  commerciale  du 
rubis  oriental  est  double  de  celle  du  rubis-spinelle.  Une  variété 
du  spinelle,  nommée  rubis -Judais .  ne  vaut  dans  le  commerce 
que  la  moitié  du  ruhis-spinellc. 

Les  autres  pierres  auxquelles  on  a  appliqué  improprement  la 
dénomination  du  rubis,  sont,  1**  le  rubis  du  Brésil  ou  topaze  rosCy 
colorée  naturellement,  ou  artificiellement  au  moyen  de  la  cha¬ 
leur;  2”  le  rubis  de  Boliétnc  ou  grenat  pyropc;  3°  le  ru])is  de  Si¬ 
bérie,  tourmaline  rouge  ou  sibérite.  Quoique  ces  pierres  soient 
infiniment  moins  estimées  que  le  rubis  et  les  variétés  du  spinelle, 
elles  ont  cependant  une  valeur  assez  considérable. 

Lorsque  le  rubis  a  une  forme  régulière,  elle  est  octaédrique; 
le  plus  ordinairement  il  est  en  morceaux  arrondis  semblables  à 
des  cailloux  roulés,  Les  pins  estimés  vîénnent  des  Indes  orîen- 
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taies;  on  en  trouve  tiens  le  royaume  de  Pégu,  à  l’île  de  Ceylan 
et  dans  plusieurs  royaumes  de  l’Inde.  Il  résulte  d’expériences 
anciennement  faites  sur  le  rubis  (on  ne  dit  pas  si  c’était  le  rubis 
oriental  ou  le  spineUc)^  que  la  plus  grande  chaleur  des  four¬ 
neaux  ne  l’altère  point  et  ne  change  pas  sa  couleur,  mais  qu’ex¬ 
posé  à  l’action  d’une  forte  lentille  ou  du  feu  solaire,  il  finit,  au 
bout  de  45  minutes,  par  se  ramollir  légèrement,  puisque  ses 
angles  s’émoussent,  et  par  perdre  sa  couleur.  On  ajoute  que, 
chauffé  au  foyer  du  miroir  ardent,  puis  Jeté  dans  l’eau,  le  rubis 
ne  se  brise  pas  et  ne  se  fait  que  se  gercer. 

Quelques  personnes  ont  prétendu  que  le  spinellc  est  surtout 
inaltérable  à  la  chaleur;  cette  assertion  est  d’autant  moins  croya¬ 
ble,  que  l’acide  chromique,  auquel  il  doit  sa  couleur,  n’a  pas 
besoin  d’une  grande  chaleur  pour  repasser  à  l’état  d’oxide  vert, 
dont  la  couleur  résiste  au  feu  le  plus  considérable. 

Tout  le  monde  connaît  l’iisagc  fréquent  que  l’on  fait  du  rubis, 
coiïimc  parure  et  ornemens;  on  en  compose  des  bagues,  des  ■ 
bracelets,  des  colliers,  etc.  On  le  taille  à  peu  près  de  la  même 
manière  que  le  diamant  ;  le  dessus  est  en  table  environnée  de 
biseaux;  le  dessous  est  une  suite  d’autre  biseaux  qui,  commen¬ 
çant  à  la  traiicbe  et  diminuant  proportionnellement  de  hauteur, 
vont  se  terminer  au  fond  de  la  culasse. 


On  ne  rencontre  point,  assure-t-on,  de  pierres  antiques  gra¬ 
vées  sur  le  rubis,  ce  ([u’il  faut  attribuer,  moins  pciit-être  à  sa 
dureté,  comme  on  l’avait  présumé,  qu’à  la  dimension  toujours 
très  petite  de  celte  pierre  précieuse. 

11  n’y  a  pas  encore  long-temps  que  l’on  fait  emploi  du  rubis 
et  du  spinelle  dans  les  Arts ,  et  spécialement  dans  l’art  de  l’hor-^ 
logerie.  On  le  divise  en  petites  plaques  d’environ  un  millimètre 
d’épaisseur,  que  l’on  perce  dans  le  milieu  :  ces  trous  sont  des¬ 
tinés  à  recevoir  et  à  contenir,  sans  frottement,  dans  le  sens  per- 
pcndiculaire  à  Taxe,  les  extrémités  d’un  pivot  à  dents,  lesquelles 
ont  pour  points  d’appui,  avec  un  jeu  suffisant ,  deux  autres  pla¬ 
ques  d’acier  immédiatement  placées  ,  l’ime  au-dessous  de  la 
plaque  de  rubis  infcricnre,  l’autre  au-dessus  de  la  plaque  dft 
rubis  supérieure, 


s 
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Dans  l’art  tic  percer  le  ruhis ,  qui  n’esl  encore  pratiqué  (|ur, 
par  un  petit  i)om!)rc  trouvders,  on  ne  se  sert  d’un  tour  en  l’air 
dont  l’arbre  est  creuse  dans  l’inlérieur.  Ou  introduit  dans  le  bout 
de  l’arbre  qui  est  soutenu  par  une  poupée,  une  tige  de  cuivre 
sur  laquelle  est  monté  un  petit  diamant  pointu'semblable  à  ceux 
dont  les  vitriers  font  usage.  C’est  à  l’aide  ce  diamant,  mis  en 
niouvemenl,  et  avec  lequel  l’ouvrier  met  la  plaque  de  rubis  im¬ 
médiatement  eu  contact ,  (ju’il  commence  à  la  trouer  de  toute  la 
puissance  du  diamant  ;  il  aeliève  ensuite  delà  percer  de  part  en 
pai't^  au  moyen  d’une  autre  tige  de  cuivi'c,  ou  d’un  petit  cy¬ 
lindre  de  bois  de  fusain,  dont  la  pointe  est  mouillée,  puis  plongée 
dans  de  la  poudre  de  diamant.  Cette  opération  demande  beau¬ 
coup  de  patience  et  d’adresse. 

C’est  surtout  pour  les  montres  de  prix,  que  l’on  fait  usage  de 
plaques  de  rubis,  et  principalement  pour  les  pîvôls  du  balancier. 
Quelques-unes,  d’un  travail  très  soigné,  et  par  conséquent  d’une 
grande  valeur,  contiennent  à  la  fois  jusqu’à  six  plaques  de  rubis, 
deux  au  balancier,  deux  à  la  roue  d’échappement  et  deux  à  la 
roue  de  champ  ;  ebacune  de  ces  plaques  se  paie  AÜ  fr. 

La  substitution  des  plaques  de  i'ul)is  à  celle  de  laiton  ott  de 
cuivre  jaune  que  l’on  employait  précédemment  ,  a  plusieurs 
avantages. 

D’abord,  on  trouve  didicilemcnt  dans  le  commerce,  du  cuivre 
jaune  ([111  n’ait  j>as  rinconvénient,  soit  d’être  trop  mou  et  de 
crasscr  les  limes,  suit  d’être  trop  dur  et  d’opposer  à  ces  inslru- 
inens  trop  de  résistances.  L’addition  d’une  petite  quantité  d’étain 
ou  de  ploml)  est  propre  à  augmenter  la  dureté  de  l’alliage.  Des 
recberehes  faites  par  JI.  Lenormand,  auteur  du  Manuel  de  l’hor¬ 
loger,  lui  ont  prouvé  que  les  projiortions  ci-après  indiquées 
doivent  être  employées  pour  obtenir  un  laiton  d’une  dureté  con-J 
venable  :  enivre  rouge,  80  parties;  zinc  bien  pur,  if\  parties; 
plomb,  1  partie. 

Les  plaques  eu  cuivre  exigent,  en  outre,  l’emploi  fréquent 
de  l’huile,  et  l’on  connaît  les  ineonvéniciis  auxquels  il  donne 
lieu.  L’huile,  en  contact  avec  le  cuivre,  le  dissout  assez  promp¬ 
tement;  elle  sé  verdit,  facilite  la  formation  du-vert  -  dc-gris, 
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s’épaissit  bientôt  après,  et  nuit  par  là  au  mnuvement  des 


rouages. 


11  n’est  donc  point  douteux  que  les  plaques  de  rubis,  quoique 
beaucoup  plus  coûteuses  ,  ne  soient  infiniment  piél'érables  aux 
plaques  de  cuivre.  L*****r. 

RÜM  ou  RHl-M.  On  nomme  ahisi  une  liqueur  alcoolique  ob¬ 
tenue  à  l’aide  de  la  fermentation  de  la  mélasse  ou  du  jus  de 
canne,  et  de  la  distillation  de  ce  liquide  vineux. 

Le  produit  alcoolî<|uc  obtenu  est  blanc  et  diaphane.  Pour  lui 
donner  la  couleur  jaune  ambrée  qu’on  lui  connaît  dans  le  com¬ 
merce,  et  afin  de  lui  communiquer  le  goût  particulier  que  l’on 
est  habitué  à  rencontrer  dans  le  rum,  on  fait  infuser  dans  une 
partie  du  liquide  des  proportions  variables  de  pruneaux,  de  rS- 
pures  de  cuir  tanné,  de  clous  de  girofle,  de  goudron,  etc.  ;  on 
complète  ordinairement  la  coloration  voulue,  en  y  ajoutant  la 
quantité  nécessaire  de  caramel. 

Les  proportions  des  îngrédiens  que  nous  venons  de  nommer 
constituent  ce  que  l’on  désigne  vulgairement  dans  les  i’umeries 
sous  le  nom  de  sauces  :  elles  varient  beaucoup  dans  les  différentes 
fabriques,  et  de  là  résulte  les  variétés  de  rum  que  les  con¬ 
naisseurs  estiment  plus  ou  moins  en  raison  de  leur  bouquet 
particulier. 

M,  Mullot,  qui  s’est  occupé  des  moyens  de  tirer  parti  des  ré- 

J 

sidus  de  la  fabrication  du  sucre  de  betteraves,  assure  avoir  ob¬ 
tenu  un  très  bon  résultat  de  la  recette  suivante  : 

On  délaie  ensemble  125  kilogrammes  de  mélasse  de  bette¬ 
raves,  50  kilogrammes  de  farine  d’orge,  et  20  kilogrammes  de 
pruneaux  dans  20Q  litres  d’eau  tiède.  A  l’aide  d’un  pou  de  levure, 
nn  excite  la  fermentation  okootique  dans  ce  luélange,  dont  la 
température  doit  être  de  20  degrés  centigrades,  ün  soutient 
cette  température  de  20  degrés,  dans  le  lieu  où  sc  fait  la  ier- 
mentation;  loi’sque  la  production  de  l’alcool  paraît  s’arrêter  dans 
cette  réaction  spontanée,  on  se  hâte  de  distilier  tout  le  liquide 
dans  un  alambic  ordinaire.  Fermestatiox,  Alcool.) 

D’un -autre  côté,  on  fait  infuser  séparément  A  kilogrammes 

de  râpure  de  cuir  tanné,  1  kilogramme  de  liuftés  noires  écra- 
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sées,  120  grammes  de  clous  de  girolles,  et  20  grammes  dezest 
de  citron,  dans  10  litres  d’alcool  ù  3o  degrés. 

On  ajoute  cette  inl'usion  dans  le  premier  liquide  alcoo¬ 
lique  obtenu,  et  l’on  soumet  une  seconde  fois  la  totalité 
i\  la  distillation  :  on  ramène  tout  l’alcool  ainsi  obtenu  à 
21  degrés. 


On  introduit  dans  le  baril  destiné  à  contenir  ce  rum  la  fumée 


d’une  poignée  de  paille  imprégnée  de  goudron;  on  ferme  la 
bonde,  afin  de  laisser  à  cette  vapeur  le  temps  de  se  condenser 
sur  les  parois  du  tonneau;  on  l’emplit  alors  avec  le  rum,  pré¬ 
paré  comme  nous  venons  de  le  dire,  et  qui  acquiert,  en  vieillis¬ 
sant,  un  goût  analogue  à  celui  de  la  Jamaïque.  Il  est  utile  d’jf 
ajouter  encore  une  quantité  de  caramel  sullisante  pourlui  donner 


la  nuance  ambrée  ordinaire. 

C’est  surtout  dans  les  colonies,  où  l’on  fabrique  le  sucre  de 
canne,  que  l’on  prépare  aussi  le  riim,  aCn  d’utiliser  les  écumes 
et  une  partie  des  mélasses.  Il  paraît  que,  pour  préparer  le  rum 
le  plus  estimé  ,  on  emploie  toujours  une  proportion  plus  ou 
moins  grande  de  suc  ou  vesou  résultant  de  l’expression  des  cannes. 

Quel  que  soit  le  procédé  qu’on  suive  pour  fabriquer  le  rum, 
il  est  toujours  utile  d’éviter  de  chauffer  inégalement,  et  surtout 
au  point  de  caraméliser  le  liquide  vineux  soumis  à  la  distilla¬ 
tion  ,  ce  qui  communiquerait  au  produit  un  goût  empyreuma- 
tique  désagréable.  P* 


Rue  Saiat- Jacques, 


>  * 


* 


4fr- 


*1 

f»  I* 


.V  \ 


^  * 


A 


.  •*  r 


.  '-«.-  r  *'■' 


>’■  » 


4« 


I  *'  .  ♦  , 


-  •  .  à.V*'.  -  -k 

•  1- .  i  »t ,  .  ft . 

4k  ^  «k 

*-•>. 


’îi  -  '  ’»  *‘  '848! 

r  .  ^'..:&1 

A  y 


A  • 


i 


.  /• 


■^■îl2 


\  * 


B 'S'' 


■  J 


c*  "• 


*  t 


•  t;  '<, 


►  r  , 


IVj 


lÿ* 


'  a'* 

vt 


4  ' 


vr 


■* 


‘ik*  ^4 


•  .T® 

.VUi'  -rry } 

*  •* 
*  ar^ 


—  Pi 


I 


(  « 


U.. 


'  « 


‘‘  4k  ' 


'^-zw 


4 


^  -  T 


h;  BB 

'  r  ’■>  *  *,-  ' 

...  •V-i.''  " 


,)  -  . 


^s 


"  V—  ** 

♦'  iàt  r  ' 
■  j4é. 


t  f 


4  i, 


i^r.-  ■-:  ;  ’  s  V  ,v.'^  ’ 

lâK  :  '-  -  'iîi<.;^:--'  •-^v•.^'‘’^, 

-  '  A  t  .  »  *  '  '  .s.  ' 

a.  *  *  •- 

■  K 


^44 


f 'ï(.  ' 

.rÜ, 

li*f  v'-  •  ■  .'  ^ 

jfe  S^î^“-iî.' 

j'  :-'4^r  Br\»w 


■'  ’  v-  •  * 


»  » 


*#•. 


I 


, .  ‘  A- 


»  . 


•1  ‘  Vv  ^ 

>  ■  '  ^  • 


►  i  ^ 


l  ^  ‘ 

^  Z  •  '  *  ■  -■ 

' 7* 

*. 


'  iC 

1.^  il&  r  <  ^  4  .  ^1  kv*  n 

•  4 


4 


•,(**  .  -.k  * 


**  _• 


il  ' 

'il*'*  I 

i\ .  .- .-  *  *  *  i 


i. 


,  i  * 


"  -x. 


‘  t'.i 


k4 . 


J  ' 


,-l.A,'-. 


•  "Vt  .pf 


A* 


t > 


■■■•’’  V 


.w 


,3^  1*  A- 


i  \  ■  '<  '•  i 

^  .  ‘  ,  ■'  ‘  * 

>  ';:  •  ‘  ■' 

.  ■’  * 


V.‘»  «.  ■  *^  '«■ 

''^  •■•>.•  ..  ’,  T 


'  •  f  ^  / 

'm  *'  m  *  "  "  ‘1  1  '1  * 

^  f!  '  '  •  •«■  ♦  ' 

■•'  t*  \  -  '  ■  ,  ■  V  -  , 


»  V  ‘.N 


•  Jl-  i  J-'  , 


.U  .  .■»'i' ''  ,  *  . 

‘  1--  '^'''  ■  ■  .  ■  _ 

*<*  *^  •'  •  'w  '•  »  J 

*  :  ■  ■  ■  ^  -  ■  »  /-  ^ 


i  F  ■  * .  :  •  ^  - 

'w  *  •  -  - 


‘  ■  >’ 

•  ^  ■  V  A  S' 

i  -'  V  ■■'- 

Wa-S.  r  <i  r 


'SJ  •• 


SJ 


■  ^  ^ 


''  ,  .  ^  .  .  ir'  ' 

-  •--'i  ^  -Jl’-  •  -  ^ 


»-  -ü  ^  •-ÎL»Jl[  X  -  •  '  *  •  V  ,1  . 


.  c  '''  . 
r.-,?  ’t 

t  /X'^  V 

'T  y  >-  . 

y  * 


V  i  f  ’ 

.  -rv 

i  î" 


t-r: 


^  '  X'  % 


X  :. 


\  ♦  • 


‘  ^  '■■  ■  -  v  *•’  f'  '  '  '  > 

'  T  - .  ■  ,  k  '  »■  y  •  .  .  . 

■.  H  vr>-  ■  •  '  •*  ■  V  V  v'  *  H 

s  i  •  '  ,  '  •  ^  '  A  k.  ;  ; 

'  -f  ,.  V  ;  -ï  s.  .  ^  ^  ; 

'  -y  .  -  -U  *  S-f  »  ''  r>i^ 

^  ••  V  s  -  \ 

^  a  i.  ''V'  ‘'  V  ■  •  •  V  ■'  '*  '*  ^  ' 

ji  '  ■  -'  V'  '  ■■' 

'^tr  A  .-. 

^  ,  ,’  .  rVÆ'/  , 

»  ''  .  ■  M  ,  /  :  'Is  \  ,  r  -  /  •  »  •  ^ 

l'ç-'  I  i  ^  ...  y  »  "  '  ».  /'*'  '*•  '  ^  ^  ♦ 

\  W- ' '  •  '• 

'V;  .  yf>?-  '•  .  X  '  ,  '-'  ,  -  'tt.„  4  ■ 

'  V-  vî  1..V.  *  ‘  -■  “)  -  sj^  *■ 


■-."‘v  y  •  g 


»  -  >  V  •  ^  1  .  *:  !  ■ 

>\aXx  ^S^-;::'_;f.-v.  ; 

V  •  ,  ‘  '  '  ,  '  tî  K.  4  .  , 


■  f,  '  .  •  f  '%  t'  \ 

\r.r^  A  tà  ', 

^-i.l..'i  ^  '.v 


,  ^  .V  V  ’  » 

^  M  r 

,  ■’  ■  '  V  K 

Jb  »•  ' •  .  ' 


>  ’*  • 


H  ‘A  •. 

)r:  .,  ' 

V'  '  i•■''4  ‘  ■>  ’ 


l;-) 


(  ^  - 
'  ’J#  ‘  .  Vt  3 

•  V.  .'  4  I  '  J  3  *  ' 


.%  ,  -iv  '--•■■ 

’V  -a  s/ \  ■■  /•.  >  r  s-  •  . 

\fiLi  w  i*-  ' 

ï  ■'^-t  A  K  '^d,  •'■  *■  ^  '  fl,  •  ' 


3'-' ■'\. 


m 


\  ’■'  - 


>  i’» 


m^^'-rTTOn' 

f-'('  'A-'^-  ■■  - 


;  ,  ^^‘■ 


'1  V  ' 


J-:  V  ,■.  ; 

V  *f^  ' 

I  -  • 


s  *  * 


»  L'  '•  < ,  '*  f- 


4=^- 


